试题五

一、填空题（每小题3分共30分）
1.粗加工时，切削用量一般以提高      、降低      为主。精加工时，应以保证      为主，兼顾       与       。

2.车内孔时，刀尖高于工件中心则会使工作前角       、工作后角
     。低于工件中心则会使工作前角     、工作后角      。

3.工件材料强度相同时，     和     越高，切削变形越大，切屑与工件对刀具间     增加，切削力会越大。

4.材料的强度、硬度越高，前角越   ，材料塑性越大，前角越   。

5.工序分散:工序分散表现为        ，每个工序          ，工艺路线长。

6.刀具材料分为      、      、      、       四大类。

7.切削塑性金属时，切削速度     ，使切削温度升高，摩擦系数

      ，切削力也随之      。

8.精基准的选择，主要考虑如何保证加工表面之间的      、     和       。

9.粗加工时选择      前角，精加工时选择      前角。

10.零件的机械加工工艺过程可划分为        阶段、         阶段、      阶段、       阶段、        阶段。

二、判断（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、（  ）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、（  ）铣床主轴的转速越高，则铣削速度越大。 

5、（  ）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。 

6、（  ）车削外圆柱面和车削套类工件时，它们的切削深度和进给量通常是相同的。

7、（  ）为了防止工件变形，夹紧部位要与支承对应，不能在工件悬空处夹紧。

8、（  ）因为试切法的加工精度较高，所以主要用于大批、大量生产。

9、（  ）高速钢刀具具有良好的淬透性、较高的强度、韧性和耐磨性。

10、（  ）零件图中的尺寸标注要求是完整、正确、清晰、合理。

三、选择题：（每题2分，共20分）

1. 硬质合金的脆性和抗弯强度仅是高速钢的（  ）左右。

A 1/2    B 1/3    C 1/4

2. 金属切削时，大部分能量消耗在（  ）变形区。

A 第一    B 第二    C 第三

3. 粗加工时，在保证刀具一定耐用度的前提下，提高VC、f和ap来提高切削用量。在选择切削用量中，应优先选用最大（  ）。

A VC       B ap     C f

4. 在一道工序中，工件在一次定位夹紧后所完成的操作称（  ）。

A 安装     B 工序     C 工位     D 工步

5. 工件定位时，仅限制四个或五个自由度，没有限制全部自由度的定位方式称为（    ）。

    A.完全定位        B. 欠定位       C. 不完全定位

6. 编程人员对数控机床的性能、规格、刀具系统、（  ）、工件的装夹都应非常熟悉才能编出好的程序。

A．自动换刀方式     B. 机床的操作     C. 测量方法   D.切削规范

7. 一面两销定位中所用的定位销为（    ）。

    A.菱形销            B. 圆锥销            C. 圆柱销

8. 数控机床上有一个机械原点，该点到机床坐标零点在进给坐标轴方向上的距离可以在机床出厂时设定。该点称（   ）。

A．工件零点     B.机床零点      C.机床参考点    

9. 可以用来制作切削工具的材料是（   ）。

A低碳钢．     B.中碳钢      C. 镍铬钢     D.高碳钢

10. 在数控车床上加工时，如刀尖安装高度高时对工作角度的影响是（   ）。

A．前角变大 、后角变大    B.前角变小、后角变大  

C. 前角变大 、后角变小    D. 前角变小、后角变小 

四、问答题（1小题3分；2、3小题6题；4小题9分共24分）

1、数控板料折弯工艺的优点：

 
2、数控加工对夹具有何要求？如何选择数控车床夹具？

3、选择数控车削刀具时应考虑与工件有关的因素：
4、数控铣削加工选择定位基准的要求有哪些？应遵循的原则是哪些？ 

五、综合题（每小题16分共16分）

如图所示的零件，毛坯直径30mm，毛坯长度100mm。材料45#中碳钢。未标注处倒角；1*45，Ra：1.6。棱边倒钝0。5*45度。要求在数控车床上完成加工，小批量生产。试分析其的加工工艺。


