试题六

一、填空题（每小题3分共30分）
1 、端铣刀的主要几何角度包括前角        、             、          和副偏角。 

2 、轴类零件一般采用         作定位基准。

3 、用压板夹紧工件时，螺栓应尽量      工件；压板的数目一般不少于           块。 

4、铣床夹具一般要有     和     装置，以确保在铣床工作台上安装准确以及加工的尺寸精度。
5 、为了降低切削温度，目前采用的主要方法是切削时冲注切削液。切削液的作

用包括            、             、                和清洗作用。 

6、用以确定工件在机床上或夹具中正确位置所依据的基准，称        。

7 、用圆柱销定位时，必须有少量        。 

8 、切削用量是切削加工过程中           、            和            的总称。

9 、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。 

10 、工序集中表现为工序         ，每个工序中加工内容很          ，工艺路线          。

二、判断题（每小题1分共10分）

1 、（  ）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。 

2 、（  ）定位误差包括工艺误差和设计误差。

3 、（  ）在批量生产的情况下，用直接找正装夹工件比较合适。

4 、（  ）刀具磨损分为初期磨损、正常磨损、急剧磨损三种形式。

5 、（  ）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。

6 、（  ）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。

7 、（  ）切削中，对切削力影响较小的是前角和主偏角。

8 、（  ）同一工件，无论用数控机床加工还是用普通机床加工，其工序都一样。 

9 、（  ）工件在夹具中与各定位元件接触，虽然没有夹紧尚可移动，但由于其已取造得确定的位置，所以可以认为工件已定位。 

10 、（  ）在卧式铣床上加工表面有硬皮的毛坯零件时，应采用逆铣切削。 

三、选择题（每小题2分共20分）
1 、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 

2.切削力是总切削力在（  ）方向的正投影。

   A 主运动   B 进给运动   C 复合运动

3.对高速钢刀具来说，（  ）是使它产生急剧磨损的主要原因。

   A 相变磨损   B 氧化磨损   C 粘结磨损   D 磨粒磨损

4.铣刀旋转方向与工件进给方向相同，称（  ）方式。

   A 顺铣       B 逆铣

5.工序分散表现为工序多，工序内容（  ），工艺路线长。

A 多         B少

6 、用三个支承点对工件的平面进行定位，能消除其（ ）自由度。 

A 、三个平动 B 、三个转动 C 、一个平动两个转动 D 、一个转动两个平动 

7 、刀具后角的正负规定：后刀面与基面夹角小于 90o 时，后角为（ ）。 

A 、正 B 、负 C 、非正非负 

8 、工件装夹后，在同一位置上进行钻孔、扩孔、铰孔等多次加工，通常选用（ ）。 

A 、固定 B 、快换 C 、可换 

9 、由主切削刃直接切成的表面叫（  ）。 

A、 切削平面 B 、切削表面 C 、已加工面 D 、待加工面 

10、 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  

四、问答题（每小题6分共24分）

1、数控加工对刀具有哪些要求？ 

2、数控车削加工时车削用量的具体选择原则有哪些？

3、在数控机床上按“工序集中”原则组织加工有何优点？ 

4、数控铣削加工对夹具的要求有那些？常用的夹具种类有哪些？ 

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44mm，长度为180mm。按要求完成零件的加工程序编制。[注：工件坐标原点设在右端面时，P1点的坐标为：（17.055，-100.757）、P2点的坐标为：（17.055，-89.243）]。 

分析并写出加工工艺


