试题四

一、填空题（每小题3分共30分）
1、切削用量的三要素是     、     、      。

2、加工精度:指加工后的          、         、        等方面与理想零件的符合程度。

3、主参数:是表示            的参数，如车床的            ，           等。

4、在刀具几何参数中，对刀具耐用度影响较大的是    角和    角。

5、刀具耐用度:系指          开始切削至磨损量达到         的总切削时间。
7、装配工艺过程由   、     、     和     组成。

8、划分工序的主要依据是       是否改变和加工是否      。

9、切削力来源于          与         的变形抗力和             的摩擦力。

10、粗基准的选择，主要考虑如何保证加工表面与不加工表面之间的    和    
    要求，保证加工表面的加工余量     和     ，以及减少     次数。

二、判断题（每小题1分共10分）

1、（  ）数控机床适用于单品种，大批量的生产。

2、（  ）数控机床按工艺用途分类，可分为数控切削机床、数控电加工机床、数控测量机等。

3、（  ）机床参考点是数控机床上固有的机械原点，该点到机床坐标原点在进给坐标轴方向上的距离可以在机床出厂时设定。

4、（  ）表面粗糙度高度参数Ra值愈大，表示表面粗糙度要求愈高；Ra值愈小，表示表面粗糙度要求愈低。                                                       

5、（  ）为了保证工件达到图样所规定的精度和技术要求，夹具上的定位基准应与工件上设计基准、测量基准尽可能重合。

6、（  ）公差是零件允许的最大偏差。

7、（  ）长V形块可消除五个自由度。短的V形块可消除二个自由度。

8、（  ）高速钢刀具具有良好的淬透性、较高的强度、韧性和耐磨性。

9、（  ）工件定位时，被消除的自由度少于六个，但完全能满足加工要求的定位称不完全定位。

10、（×）因为试切法的加工精度较高，所以主要用于大批、大量生产。

三、选择题（每小题2分共20分）

1、 工件定位时，被消除的自由度少于六个，且不能满足加工要求的定位称为（    ）。

    A、欠定位        B、过定位              C、完全定位

2、 夹紧中确定夹紧力大小时，最好状况是力（   ）。

A．尽可能的大     B.尽可能的小      C.大小应适应

3、 数控车床加工钢件时希望的切屑是（   ）。

A．带状切屑     B.挤裂切屑      C. 单元切屑    D.崩碎切屑

4、 在数控机床上使用的夹具最重要的是（   ）。

A．夹具的刚性好     B.夹具的精度高      C. 夹具上有对刀基准  

5、 可以用来制作切削工具的材料是（    ）。

A低碳钢．     B.中碳钢      C.高碳钢     D.镍铬钢

6 、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 .1、减小切削用量 

7、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 

8 、铣刀每转过一个刀齿，工件相对铣刀所移动的距离称为（    ）。 

A、 每齿进给量 B 、每转进给量 C 、每分钟进给量 

9 、决定某种定位方法属几点定位，主要根据（    ）。 

  A 、有几个支承点与工件接触 B 、工件被消除了几个自由度 

C 、工件需要消除几个自由 D 、夹具采用几个定位元件 

10 、平面的质量主要从（    ）两个方面来衡量。 

A 、平行度和平面度      B 、平行度和垂直度 

   C 、表面粗糙度和垂直度  D、平面度和表面粗糙度

四、问答题（每小题6分公24分）

1、提高折弯精度的措施

2、数控铣削加工时进刀﹑退刀方式有那些？ 

3、工艺准备工作包括那些主要内容？为什么说分析零件样是工艺准备的首要内容？

4、数控加工对刀具有何要求？与普通机床加工比较有哪些主要区别？

五、综合题：典型零件的铣削加工工艺分析。（每小题16分共16分）

如图所示支承板上的 A 、 B 、 C 、 D 、 E 面已在前工序中加工好，现要在加工中心上加工所有孔和 R100 圆弧，试制订该零件的加工中心加工工艺。


