试题七

一、填空题（每空1分共30分）
1.车削轴类工件(L/D﹥20)常用      装夹方式，通过     和     
带动工件旋转。

2.刀具材料应具备         、       、       、        。

3.前角增大，切削变形      ，故切削力也      。

4.选择后角的原则是:在不产生       的条件下,应适当      后角。

5.车加工细长轴时，常用       和       来增强刚性，提高加工精度。

6.设计专用夹具其结构应     、     ，操作应    、     、    、

      。

7.在车床上，当工件形状复杂或不规则无法用三爪和四爪卡盘装夹时，常用

      和       装夹。

8.工序集中是指零件工艺过程中工序    ,工艺路线    ,工步内容   。

9.锻造的轴类零件,锻造后需安排     工序,而调质工序应安排在     
工序之后进行,淬火工序则安排在      工序之前。

10 工序分散是指零件工艺过程中工序    ，工艺路线    ，工步内容    。

二、判断题（每小题1分共10分）

1 、（  ）切削用量中，影响切削温度最大的因素是切削速度。

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。 

高的主要因素是表面粗糙度。 

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

4 、（  ）数控机床的机床坐标原点和机床参考点是重合的。

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 、（  ）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。 

7 、（  ）刀具切削部位材料的硬度必须大于工件材料的硬度。

8 、（  ）在加工过程中形成的相互有关的封闭尺寸图形，称为工艺尺寸链图。 

9 、（  ）定位误差包括工艺误差和设计误差。

10 、（  ）数控机床按控制坐标轴数分类，可分为两坐标数控机床、三坐标数控机床、多坐标数控机床和五面加工数控机床等。

三、选择题（每小题2分共20分）

1 、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 

2、用铣刀加工轮廓时，其铣刀半径应（   ）
　　A、选择尽量小一些 B、大于轮廓最小曲率半径 
　　C、小于或等于零件凹形轮廓处的最小曲率半径 D、小于轮廓最小曲率半径 

3 、平面的质量主要从（ ）两个方面来衡量。 

A、平面度和表面粗糙度 B 、平行度和垂直度 

C 、表面粗糙度和垂直度 D 、平行度和平面度 

4、在车床上使用花盘时，由于工件偏向一边，必须在花盘上的适当位置安装（  ）。

A 压板    B V形铁    C 平衡铁    D 角铁

5、在以较低和较小的切削厚度切削塑性金属时，在（  ）磨损严重。

    A 前刀面   B 后刀面    C 前后刀面

6 、铰孔时对孔的（ ）的纠正能力较差。 

A 、表面粗糙度 B 、尺寸精度 C 、形状精度 D 、位置精度 

7 、在刀具材料中，制造各种结构复杂的刀具应选用（ ）。 

A、碳素工具钢 B 、合金工具钢 C 、高速工具钢 D 、硬质合金 

8 、增大刀具的前角，切屑（ ）。 

A、变形大 B 、变形小 C 、很小 

9 、通过主切削刃上某一点，并与该点的切削速度方向垂直的平面称为（ ）。 

A 、基面 B 、切削平面 C 、主剖面 D 、横向剖面 

10 、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 

四、问答题（1、2每小题各3分；3、4、5每小题各6分共24分）

1、选择后角时，要考虑哪些因素？并简述如何选择后角的大小？

2、制定加工方案的一般原则是什么？

3、影响切削力的主要因素有哪些?简述它们各自对切削力的影响程度。

4、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？ 

5、什么叫对刀？对刀与数控加工有何关系？

五、综合题（每小题16分共16分）

用数控车床加工如图所示零件，材料为45号钢调质处理。毛坯的直径为<60mm>，长度为<160mm>。按要求完成零件的加工程序编制。对所选用的刀具规格、切削用量等并写出加工工艺。


