试题三

一、填空
1、夹具按使用机床不同可分为      、          、          、         、齿轮机床夹具、          、             、自动线随行夹具以及其他机床夹具等

2、正交平面是过切削刃选定点同时     于     平面与    的平面。
3、影响积屑瘤的主要因素有     、     、      及     、     。
4、在选择切削液时，粗加工和普通磨削加工常用     ，难加工材料的切削常用       ，精加工常用       。
5、切削力的来源来自切削层     变形和      变形的变形抗力与刀具前、后面的     力。
6、一面两销组合定位中，为避免两销定位时出现          干涉现象，实际应用中将其中之一做成        结构。
7、 热处理工序的安排：          ；        ；    ；                  。

8、 数控板料折弯工艺的优点：          、              、        、   
             、         。

9、 切削塑性材料，切削变形     ，切削脆性材料，切削变形      
10、切削用量的顺序是先选           ，后选         ，最后选          。

二、判断题（每题1分，共10分）

1、（  ）硬质合金是一种耐磨性好。耐热性高，抗弯强度和冲击韧性都较高的一种刀具材料

2、（  ）数控机床是在普通机床的基础上将普通电气装置更换成CNC控制装置。      

3、（  ）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。

4、（  ）机床参考点在机床上是一个浮动的点。
 

5、（  ）因为毛坯表面的重复定位精度差，所以粗基准一般只能使用一次。           
6、（  ）热处理调质工序一般安排在粗加工之后,半精加工之前进行。

7、（  ）加工零件在数控编程时，首先应确定数控机床，然后分析加工零件的工艺特性。

8、（  ）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。

9、（  ）一个完整尺寸包含的四要素为尺寸线、尺寸数字、尺寸公差和箭头等四项要素。

10、（  ）陶瓷的主要成分是氧化铝，其硬度、耐热性和耐磨性均比硬质合金高。
三、选择题（每小题2分共20分）
1、在数控加工工序卡中，应包括（  ）等内容。
　　A．编程原点与对刀点 B．编程简要说明 
　　C．工艺过程安排 D．数控切削用量
2、绕X轴旋转的回转运动坐标轴是（    ）。

A．A轴     B. B轴      C. Z轴 

3、在夹具中，用一个平面对工件进行定位，可限制工件的（  ）自由度。

A．两个   B. 三个       C. 四个

4、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
5、响数控加工切屑形状的切削用量三要素中（  ）影响最大。

A．切削速度     B.进给量      C. 切削深度
6、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

7、数控机床的种类很多，如果按加工轨迹分则可分为（   ）。

A．二轴控制、三轴控制和连续控制        B.点位控制、直线控制和连续控制        C.二轴控制、三轴控制和多轴控制 
8、金属切削刀具切削部分的材料应具备（   ）要求。

A．高硬度、高耐磨性、高耐热性      B.高硬度、高耐热性，足够的强度和韧性和良好的工艺性      C. 高耐磨性、高韧性、高强度  

9、高速钢刀具允许的切削速度比碳素工具钢刀具高(    )倍。

   A 2～3   B 2～5   C 3～4

10、切削速度越高，切削温度也越高，在工件和刀具中的温度（  ）。

  A 高     B 较高     C 较低

四、问答题（每小题6分公24分）

1、影响折弯精度的因素

2．粗基准选择原则

3、什么是工艺信息？工艺信息包括哪些内容？



4、数控铣削加工的内容包括那些内容？ 

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）

分析以下零件的加工工艺


