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题号!一|二|三|四|五|总分|

|分数 I I I I I I I
i 得 分 | 评卷人 |I I I 一 、单项选择题 {每题 4 分 ，共 40 分 }

1.影响刀具寿命的根本因素是( )。

A.工件材料的性能 B.切削速度

C 背吃刀量D.刀具材料本身的性能

2. 切削力可分解为主切削力 、切深抗力和进给抗力 ，消耗功率最大是 ( )。

A. 进给抗力B.切深抗力

c.主切削力 D. 不确定

3. 金属切削过程的三个变形区中 ， ( )的金属变形是由于切削刃钝圆部分和后刀面的

挤压、摩擦而产生塑性变形的区域。

A. 第一变形区B.第二变形区

C. 第三变形区

4. 为提高切削刃强度和耐冲击能力 ，脆性材料刀具通常选用 ( )。

A. 正前角B.负前角

C.O。前角D.任意前角

5. 采用基准统一原则加工零件的好处是有利于保证各加工面的 ( )。

A. 相互位置精度B.尺寸精度

c.表面粗糙度 D.形状精度

6. 车削时的切削热大部分由 ( )传散出去。

A. 刀具B.工件

C. 切屑D.空气
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B. 节状切屑

D. 崩碎切屑

1. 切削用量三要素 矶 、f、ap 中 ，对刀具耐用度的影响程度大小依次为 ( )。

A. ap最大 、f 次之 、民最小 B· f 最大、Ve次之、ap最小

C. Ve最大 、f 次之 、ap最小 D. τJe最大 、ap次之 、f 最小

8. 零件的机械加工精度主要包括 ( )。

A. 机床精度 、几何形状精度 、相对位置精度

B. 尺寸精度 、几何形状精度 、装夹精度

C. 尺寸精度 、定位精度 、相对位置精度

D. 尺寸精度 、几何形状精度 、相互位置精度

9. 采用两个窄V形块定位加工轴类零件时 ，其限制的 自 由度数 目为 ( )。

A. 三个B.四个

C. 二个D.五个

10. 采用小前角或负前角刀具 ， 以极低的切削速度和大的切削厚度切削延伸率较低的结

掏钢时，容易产生( )。

A.带状切屑

C. 粒状切屑

得分|评卷人
二、判断题{正确的打.J ，错误的打X，每题 3分，共 30分)

1 1. 加工表面的设计基准和定位基准重合时 ，定位误差为0 0 ( )

12. 第一变形区是切削过程中的主要变形区 ，消耗大部分功率。 ( )

13. 高速钢刀具的合理前角小于硬质合金刀具的合理前角 。 ( )

14. 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 ，则应遵循基准统一

原则。( )

15. 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。( )

16. 工件以圆孔用可胀心轴定位时 ，不存在基准位移误差 。 ( )

17. 背吃刀量根据工件加工余量进行选择 ，而且与机床功率和刚度有关 。 ( )

18. 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 。

( )

19. 钻削加工时 ，轴向力主要是由横刃产生的 。 ( )

20. JTIBT1ST 刀柄的定心精度比 HSK 刀柄低 。 ( )
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|得分|评卷人|

I I I
三、筒答题{IO分}

2 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?

|得分|评卷人|

I I I
四、计算题(IO分}

22. 下 图 所 示 套 筒 ， 除 缺 口B 外 ， 其 余 各 面 都 已 加 工 好 。 Al = 70"-0.04 mm ,

Ao=15土 O. 05mm ,Az=40;jO · 03 mm ， 以端面A 定位加工缺口时 ，计算尺寸 A3及其公差 。

A2
A3

,

得分|评卷人

Al
a)

五、分析题{IO分}

-四­.4)

b)

23. 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?

短圆柱销
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(供参考)

2013 年7 月

-、单项选择题{每题 4分，共 40分}

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

6. C 7. C 8. D 9. B 10. C

二、判断题{每题 3分，共 30分}

11. X 12. .J 13. X 14. X 15. X

16. .J 17. .J 18. .J 19. .J 20. .J

三、简答题{l0 分 )

2 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。

(①~⑤每条 2分)

四、计算题{l0 分 }

22. 解 : A。 为封闭环 ，Ao =A2 +A3 -AI ， A2 、A3为增环 ，A I 为减环(2 分)

A 3=Ao+AI-A2=15+70-40=45mm (2 分)

0.05=0.03+ESA3 一 ( - 0. 0的 ，ESA3 = 一 0. 02mm (2 分)

一0 . 0 5 = 0+EIA3 一 0 ， EIA3 = 一 0. 05mm (2 分)

A3=45二 g: g~ mm (2 分)
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五、分析题(10分}

- ~ ，.、
23. 答 z ①支承板限制 自 由度 : 2、X 、 Y 0 (2 分)

- -②短圆柱销限制自由度 : X 、 y 0 (2 分)

- -③V形块限制自由度 : X 、 y . (2 分〉

④沿 X、Y轴移动自由度重复限制，不合理。 (2 分)

⑤改进措施:将 V形块改为削边销。 (2 分〉
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