重庆万州技师学院（重庆市万州高级技工学校）

 《数控加工工艺》试题（含答案）
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一、判断题
(  × )1．计算机辅助工艺规程设计是指利用计算机自动编制加工程序的一种方法。 
（ √ ）2. YG类硬质合金主要用于加工铸铁、有色金属及非金属材料。                                                                                                         
（ × ）3．数控车床中，线速度越大，则转速也一定越高。                                                 

（ × ）4．为了提高车削工件的表面粗糙度，可将车削速度尽量提高。       
（ √ ）5．硬质合金刀具牌号，依ISO标准，数值愈大则韧性愈大。         
（ √ ）6．采用两顶尖夹持车削工件时，应将其尾座顶尖的压力作适当的调整。           
（ ×  ）7．"G02"与"G03"主要差别在于前者为车削凹圆弧，后者为车削凸圆弧。 
（ √ ）8．车削铸铁和钢料的刀片，宜考虑因工件材质不同而选用不同形状的断屑槽。

（ √ ）9．碳化物超硬刀具钴含量多时，其耐受正常磨耗能力较低。                                  
（ × ）10．车削中心C轴的运动就是主轴的主运动。                                 
（ × ）11．车削螺纹时用恒线速度切削功能加工精度较高。                                    
（   ）12．能够自动换刀的数控机床称为加工中心。               
（ × ）13．数控机床夹具通常采用各种专用夹具。 
（ × ）14．铣削零件轮廓时进给路线对加工精度和表面质量无直接影响。    
（ × ）15．粗铣平面应该采用多刃端铣刀，以得到较理想的加工表面。                   
（ × ）16．立铣刀不允许作轴向进给加工。                        
（ √ ）17．刀具刃倾角的功用是控制切屑的流动方向。      
（ × ）18．金属陶瓷刀具比陶瓷刀具更硬。                             
（ √ ）19．中碳钢的含碳量在0. 25%～0.60%之间。                                                       
（ × ）20．如果工件六个自由度用六个支承点限制，则该工件的六个自由度均被限制。   
二、选择题（选择正确的答案，将相应的字母填入题内的括号中。每题1.5分，满分45分）

1．在切削平面内测量的角度有（ D ）。
（A）前角   （B）后角  （C）主偏角  （D）刃倾角

2．当车内孔时，刀尖若高于工件中心，其工作前角会（ B ）。

（A）不变   （B）减小  （C）增大  （D）增大或减小3．

3．执行G04程序暂停指令时，则（      ）。

（A）主轴停转   （B）程序结束    （C）主轴停转、进给停止  （D）主轴状态不变

4．YT 类硬质合金适用于加工钢材，其中（ D ）适合于精加工。

（A）YT1　    （B）YT5       （C）YT15     （D）YT30

5．下列（ A ）牌号属于金属陶瓷刀片。
（A）P01  （B）P10  （C）M01   （D）M10
6. （ C ）振动的频率与外界周期性干扰力的频率相同，或是它的整数倍。

（A）自由     （B）自激      （C）强迫     （D）颤振
7．下列关于欠定位叙述正确的是（ C  ）。

（A）没有限制完六个自由度。 （B）限制的自由度大于六个。

（C）应该限制的自由度没有限制完。（D）不该限制的自由度而限制了。
8．铸铁一般使用"K"类硬质合金刀片来加工，则牌号（ A ）的硬度为最高。
（A）K01  （B）K10  （C）K15   （D）K30
9. （ A ）切削液主要起冷却作用。 
（A）水溶液   （B）乳化液   （ C）切削油    （D）防锈剂
10．下列（ D ）为较适合同时使用于粗车削端面及外径的刀片。

（A）菱形55°   （B）三角形    （C）菱形35°    （D）菱形80°。 
11. 高速钢刀具其主要合金成分，下列（ C ）含量最高。

（A）镍    （B）钛    （C）钨    （D）钽

12．Φ20立铣刀用于精铣时，其刀刃数较常选用（ A ）。
（A）4刃  （ B）2刃    （C）3刃  （D）5刃
13．机床主轴的最终热处理一般安排在（ D ）进行。

（A）粗磨前　　（B）粗磨后   （C）精磨前   （D）精车后

14．前刀面与基面间的夹角是( C)。

 （ A）后角        （B）主偏角      （C）前角   （D）刃倾角
15．一般加工中心刀柄的标准锥度是（ C  ）。

（ A） 1/4      （B）1/5       （C）7/24      （D） MT4。
16．检验程序正确性的方法不包括（ C ）方法。

（A）空运行    （B）图形动态模拟   （C）自动校正   （D）试切削
17．选择加工表面的设计基准为定位基准的原则称为（ A ）原则。

（A）基准重合       （B）基准统一     （C）自为基准    （D）互为基准

18．用长V型块对圆柱体表面进行定位时，限定了工件的（ D ）个自由度。

（A）一      （ B）二      （C）三 　  （D）四
19．刀具磨损到一定的限度就不能再继续使用，这个磨损限度称为（ A  ）。

（A）磨钝标准
   （B）磨损极限      （C）耐用度    （D）刀具寿命
20．刀具刃磨后自开始切削直到磨损量达到磨钝标准所经历的总切削时间称为（ C  ）。
（A）磨钝标准
   （B）磨损极限      （C）耐用度    （D）刀具寿命
21．数控机床在确定坐标系时，考虑刀具与工件之间运动关系，采用（ A  ）原则。

（A）假设刀具运动，工件静止   （B）假设工件运动，刀具静止  

（C）看具体情况而定           （D）假设刀具、工件都不动

22．尺寸链组成环中，由于该环减小使封闭环增大的环称为（ C ）。

（A）增环          （B）闭环      （C）减环     （D）间接环
23．由于难加工材料的切削加工均处于高温高压边界润滑摩擦状态，因此，应选择含（ A  ）的切削液。

（A）极压添加剂
（B）油性添加剂    （C）表面添加剂   （D）高压添加剂
24．以高速钢铣刀粗铣削铝合金时，刀刃数宜选（ A  ）。   
（A）较少    （B）较多    （C）均可    （D）无法区别清洗和润滑
25．聚晶金刚石刀具只用于加工( D )材料。

  （A）铸铁     （B）碳素钢       （C）合金钢        （D）有色金属
26．( B )是在钢中加入较多的钨、钼、铬、钒等合金元素，用于制造形状复杂的切削刀具。

  （A）硬质合金         （B）高速钢         （C）合金工具钢       （D）碳素工具钢
27铣刀直径100㎜，主轴转数300rpm，则铣削速度约为（ C  ）。

（A）30     （B）60     （C）90      （D）120  m/min。
28．CBN刀具是指( A )材料。

（A）立方氮化硼  （B）人造金刚石  （C）金属陶瓷  （D）陶瓷
29．有关“表面粗糙度”，下列说法不正确的是( A )。

  （A）是指加工表面上所具有的较小间距和峰谷所组成的微观几何形状特性

  （B）表面粗糙度不会影响到机器的工作可靠性和使用寿命

  （C）表面粗糙度实质上是一种微观的几何形状误差

  （D）一般是在零件加工过程中，由于机床—刀具—工件系统的振动等原因引起的

30． 钢为了提高强度应选用( B )热处理。

  （A）退火         （B）正火           （C）淬火+回火       （D）回火 
三、简答题
1．常用超硬刀具材料有哪些？有何主要特点？

答：超硬刀具材料是指比陶瓷材料更硬的刀具材料。常用超硬刀具材料有金刚石，立方氮化硼。
它们的硬度高达8000~10000HV，常用于淬硬钢，冷硬钢，冷硬铸铁等进行加工，但是金刚石

刀具不能进行钢铁等黑色金属的加工。
2．图示轴类工件，其外圆直径D=Φ80
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，今在90ºV形块上装夹定位铣出平面，当分别

要求尺寸h2、h3时，求两种情况下的定位误差各是多少？
解：（1）要求尺寸h2时Δh2=0.207×0.06=0.0124 mm（或0.21×0.06=0.0126mm）（2.5分）

（2）要求尺寸h3时Δh3=0.707×0.06=0.0424mm（或0.71×0.06=0.0426mm）（2.5分）

答：h2时为0.0124mm或（0.0126mm），h3时为0.0424mm (或0.0426mm)。
3．何为积屑瘤？积屑瘤对加工有何影响？

答:积屑瘤是指在某一切削速度范围内，加工钢件、有色金属等塑性材料时，在切削刃附近的前刀面上会产生一块高强度的金属，包围切削刃，且覆盖着部分前面，这块强度很高的金属称为积屑瘤。这对加工的影响是：(1)增大实际前角，保护刃口和前面。(2)增加切削厚度。(3)影响表面粗糙度。(4)影响切削力的波动。

4．车薄壁零件时，难点在哪里？一般采用哪些措施？

答:车薄壁零件时，难点在：工件易产生变形。主要措施有： 

(1)夹紧力尽可能径向截面上分布均匀；

(2)夹紧力的位置宜选在工件刚性较强的部位；

(3)采取轴向夹紧工件方法；

(4)在工件上制出加强刚性的辅助凸边。
四、数控工艺编制
在数控车床上加工如图所示零件，已知该零件的毛坯为Φ85 mm×45mm的棒料，材料为45钢，试编制其数控车削加工工艺。
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参考答案：

1． 工艺方案制订

该零件在在数控车床上分两次用三爪卡盘装夹加工。 

第一次装夹加工工序为：

①钻φ30底孔为φ28；

②端面及φ80外圆粗加工，留0.2mm精加工余量；

③φ40及φ30内孔粗加工至φ39.7×16.85，φ29.7；

④端面及φ80外圆精加工至φ80×18； 

⑤φ40精加工至φ40×17；
第二次装夹加工工序为：
①外圆粗加工（复合循环），留0.2mm精加工余量；

②φ30内孔精加工至φ30×23； 

③外圆精加工至尺寸（复合循环）；

④车螺纹M50。







第1页  共4页











PAGE  

_1195735383.unknown

