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中央广播电视大学2008-2009学年度第一学期“开放专科”期末考试

数控加工工艺 试题

2009年 1月

题 号 四 五 总 分

分 数

得 分 评卷人
一、单项选择题(每题 2分，共40分)

    1.“一面二销”定位方式限制的自由度数目为( )。

        A.三个 B.六个

        C.四个 U.五个

    2.数控编程时，通常用F指令表示刀具与工件的相对运动速度，其大小为( )。

      A.每转进给量f                                B.每齿进给量f7

        C.进给速度vc                      I).线速度:Ic

    3.切削用量三要素中，对切削温度影响最大的是( )。

        A.切削深度 B.进给量

        C.切削速度 U.主轴转速

    4.车细长轴时，要使用中心架或跟刀架来增加工件的( )。

        A.韧性 B.强度

        C.刚度 D.稳定性

    5.精加工时切削用量的选择原则是( )，最后在保证刀具耐用度的前提下，尽可能选

择较高的切削速度二。

      A.首先根据粗加工后余量确定。。，其次根据粗糙度要求选择较小的厂

      13.首先选择尽可能小的。。，其次选择较大的‘f

      C.首先选择尽可能大的a,>，其次选择较大的、f

      U.首先选择尽可能小的。、、·其次选择较小的f
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    6.以较高切削速度、较大的切削厚度切削高熔点塑性金属材料时，易产生( )。

        A.前刀面磨损 B.前、后刀面同时磨损

        C.后刀面磨损

    7.根据加工要求规定的( )中间部分的平均磨损量VB允许的最大值称为刀具的磨

钝标准。

        A.前刀面

        B.副后刀面

        C.主后刀面

        D.切削刃

    8.工件的六个自由度全部被夹具中的定位元件所限制的定位方式称为( )。

        A.完全定位

        B.欠定位

        C.过定位

        D.不完全定位

    9.加工中心通常按工序集中原则划分工序，( )不是工序集中原则的优点。

        A.提高生产效率

        B.缩短工艺路线

        C.保证各加工表面间相互位置精度

        D.优化切削用量

    10.精幢位置精度要求较高的孔系零件时，应采用( )的方法确定锉孔路线，以避免传

动系统反向间隙对孔定位精度的影响。

        A.单向趋近定位点

        B.反向趋近定位点

        C.双向趋近定位点

        D.任意方向趋近定位点

    11.用硬质合金铰刀铰削塑性金属材料时，若转速太高，容易出现( )现象。

        A，孔径收缩 B.孔径不变

        C.孔径扩张 D.不确定

    12，车削凹形轮廓工件时，若刀具的( )选择不当，会造成刀具与工件发生干涉。

        A.主、副偏角 B.前角

        C.后角 I).刃倾角
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    粗车细长轴外圆时，刀尖安装位置略高于轴中心线的目的是( )。

    八.增加刚度

  l3.增加阻尼以减小振动

  C.保证加_上_精度

  !).提高刀具使用寿命

14.卜列关于尺寸链叙述正确的是( )。

    A.由相互联系的尺寸按顺序排列的链环

    B.一个尺寸链中只能有一个封闭环

  C.在极值算法中，封闭环公差有可能小于某一组成环公差

  I).分析尺寸链时，与尺寸链中的组成环数f」多少无关

15.加工中心常采用基准统一原则加工零件，目的是保证各加工面的( )。

    A.相互位置精度

    13.尺寸精度

    C.表面粗糙度

    1).形状精度

16.高速钢刀具的合理前角( )硬质合金刀具的合理前角。

    A.小于

    B.大于

    C.等于

    I).与刀具材料无关

17.浮动支承的主要目的是提高工件的刚性和稳定性，限制( )个自由度。

    A. 0                                   13. 1

    C. 2                                   I). 3

18.加工中心上加工螺纹时，( )以下螺纹不宜采用机用丝锥攻丝方法加工。

    A. MIO                                 13. M6

    C. M20 !).M30

19.铰孔加工对孔的( )纠正能力较差。

表面粗糙度

位置误差

尺寸误差

形状误差
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20.当零件的内腔和外形采用统一的几何类型和尺寸时，有许多优点。下列( )不是

其优点。

A.减少刀具规格

C.提高生产效率

.减少换刀次数

.保证加工精度

得 分 评卷人
二、判断题(正确的打汀，错误的打X，每题3分，共30分)

    1.第一变形区是切削过程中的主要变形区，消耗大部分功率。( )

    2.由于积屑瘤能代替刀尖担负实际切削工作、可减轻刀具的磨损，因此不需要对其进行

抑制。( )

    3.切削温度通常是指切屑与刀具前刀面接触区的最高温度。( )

    4.前角增大，切削变形减小，切削温度降低，因此前角越大越好。( )

    5，负前角刀具通常在用脆性刀具材料加工高强度、高硬度工件材料而当切削刃强度不

够、易产生崩刃时才采用。( )

    6.过定位在任何情况下都不应该采用。( )

    7，辅助支承只能起提高工件支承刚性的辅助定位作用，而不起限制工件自由度的作用。

                                                                                                      ( )

    8.工件以圆孔用可胀心轴定位时，不存在基准位移误差。( )

    9.基准重合原则和基准统一原则发生矛盾时，若不能保证尺寸精度，则应遵循基准重合

原则 。( )

.为避免换刀时刀具与工件发生干涉，换刀点一般应设在工件的外部。( )

得 分 评卷人

(

三、简答题(每小题5分，共 10分)

注:此题同学们可按自己理解的语言解答，意思正确即可。

1.从机械加工的角度考虑，加工中心上加工的零件，其结构工艺性应具备哪些要求?

2.数控刀具材料主要有哪几类?
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得 分 评卷人
四、计算题《6分)

    右图所示为轴套零件图，A,=1班o,, mm,AZ =3肥0.zmm。因A:不便测量，试计算工序尺

寸A，及其偏差。

得 分 评卷人
五、分析题(第1小题 6分，第2小题8分，共 14分)

注:第1小题刀具角度标注时，方位正确即可，角度大小不作要求;第2小题意思正确即可。

1.端面车刀:K,=450,K,'=450,yo=70,a.=a.'=70,.1:二50，要求绘制刀具示意图并标注

上述几何角度。

2.试分析图中的定位元件分别限制了哪些自由度?是否合理?如何改进?

V形块

短圆柱销
对

支承板
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试卷代号:2433

中央广播电视大学2008-2009学年度第一学期“开放专科”期末考试

数控加工工艺 试题答案及评分标准

                            (供参考)

                                                                          2009年1月

一、单项选择题(每题2分，共40分)

      1. B           2. C           3. C          4. C          5. A

      6. A           7. C           8. A          9.1)          10. A

      11.A          12.A          13.B            14.B          15.A

      16.B          17.B          18.B            19.C          20.D

二、判断题(每题3分，共30分)

    1.丫 2. X           3. X           4. X          5.丫

    6. X          7.丫 8.汀 9.丫 10.召

三、简答题【每小题5分，共10分)

    1.答:①零件的切削加工量要小。②零件上光孔和螺纹的尺寸规格尽可能少。③ 零件

尺寸规格尽量标准化。④零件加工表面应具有加工的方便性和可能性。⑤ 零件结构应具有

足够的刚性。(①一⑤每条1分)

    2.答:①高速钢;②硬质合金;③陶瓷;④立方氮化硼(CBN) ;⑤金刚石。(①一⑤每条 1

分)

    (评分标准:同学可以按自己理解的语言解答，意思正确即可得分)

四、计算题(6分)

    解:QA:为封闭环、A}=A:一A,. A;为增环，A,为减环 (2分)

    A,,=AZ -i-A,=30+10=40mm (1分)

    O=ESA,一(一0. 1)，ESA., =一0. lmm  1分)

    一0. 2=EIA,一0，E1 A3=一0. 2mm (1分)

          A,,=40- 0查mm  ( 1分)
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五、分析题《第1题6分，第2题8分，共14分)

    1.答:

口’一 口’

  (峪)

o- o

}Po}

麟     
 

义
愁

刀尖M

丫}D.,
  If 广尸~

OI-/

(评分标准:每个角度1分，只要角度方位正确即可得分)

2.答:

V形块

短圆柱销
对

支承板

①支承板限制自由度:--I}  /-)%、宁

②短圆柱销限制自由度:丈 、歹

Ov形块限制自由度:艾 、梦
④沿X, Y轴移动自由度重复限制，不合理

⑤改进措施:将 V形块改为削边销

(评分标准:①一③每条2分;④一⑤条每条1分，只要同学答题意思正确即可得分)
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