四川机电职业技术学院   2012 -- 2013  学年第 2 学期期末考试卷     G卷 

时间：120分钟   命题：    审题：     专业：机制    适用班级：   

科目：普通机械加工技术与实践 班级：         姓名：          学号：          

（卷面成绩占70%平时成绩占 30%）
参考答案
考试科目：            （G卷）　 班级：            姓名：        　学号：    
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1、 选择题（每小题2 分，共 30 分）

1.切削刃形状复杂的刀具有（ D ）材料制造较合适。 

A、硬质合金   B、人造金刚石   C、陶瓷   D、高速钢 

2．车外圆时，车刀随四方刀架逆时针转动θ角后，工作主偏角κr将________，工作副偏角κr’将____A____。

A 增大  减小    B 减小  增大   C 增大  不变   D 不变  不变

3．积屑瘤发生在第________变形区，加工硬化发生在第____C____变形区。

A Ⅰ  Ⅱ       B Ⅰ Ⅲ      C Ⅱ  Ⅲ       D Ⅲ   Ⅱ

4．在加工条件相同时，用__A__刀具产生的切削力最小。

A 陶瓷刀具   B 硬质合金刀具    C 高速钢    D 产生的切削力都一样

5．下列哪种切屑屑形不属于可接受的屑形__A___。

A 带状切削    B 短环形螺旋切削   C 单元切削   D 平盘旋状切屑

6. 生产中常用的切削液，水溶性的切削液以___为主，油溶性切削液以__C_为主。

A 润滑  冷却    B 润滑  润滑   C 冷却  润滑   D 以上答案都不正确

7．加工塑性材料、软材料时前角________；加工脆性材料、硬材料时前角___A__。

A 大些  小些    B 小些  大些    C 大些  大些   D 小些  小些

8 ．高速钢刀具切削温度超过550~600时工具材料发生金相变化，使刀具迅速磨损，这种现象称为__A___磨损。

A 相变磨损    B 磨粒磨损    C 粘结磨损    D 氧化磨损

9．不能用于加工碳钢的是__C___。

A 高速钢刀具   B 陶瓷刀具   C PCD刀具   D CBN刀具

10．主偏角、副偏角、刀尖角，三个角之和等于_____B_____。

A 90°   B 180°   C 360°   D 270°

11.碳钢精车时宜用牌号为（ B ）的硬质合金作为刀具材料。 

A、YT5     B、YT30     C、YG3    D、YG8 

12.前刀面上（刀——屑间）的磨擦是（ C ） 

A、外磨擦   B、内磨擦 C、内磨擦与外磨擦兼有之  D、不一定 

13.一般情况，刀具的后角主要根据（ C ）来选择。 

A、切削宽度   B、切削厚度    C、工件材料   D、切削速度 

14.车削时为降低表面精糙度，可采用（ D  ）的方法进行改善。 

A、增大主偏角 B、增大进给量  C、增大副偏角 D、增大刀尖圆弧半径 

15.可转位车刀（ A  ）式的刀片夹固结构所占空间位置最小，故较适合于内孔镗刀。 

A、偏心    B、杠杆   C、楔销    D、压板（上压） 

	得分
	阅卷人

	
	


2、 判断题（每小题 1.5分，共 15 分）

1. 车外圆时，切削刃上各点的切削速度相同。 （× ）

2．工件材料相对加工性指标Kr越小，材料的切削加工性越好，材料越容易加工。 （× ）

3．水溶性切削液以冷却为主，常用于精加工和复杂刀具加工中。  （× ）

4．高速切削时，切削液对表面粗糙度影响不明显。  （√ ）

5．背向力Fp（切深抗力Fy）不消耗功率。  （√ ）

6．刀具的寿命等于刀具的耐用度（耐用度指一次刃磨到下一次刃磨的切削时间）。（× ）

7. 钨钴类硬质合金（YG）因其韧性、磨削性能和导热性好，主要用于加工脆性材料，有金属及非金属。  (√ )

8. 刀具寿命的长短、切削效率的高低与刀具材料切削性能的优劣有关。  （√ ）

9. 背吃刀量ap增大一倍时，切削力FC也增大一倍；当进给量f增大一倍时，切削力FC也增大一倍。  （× ）

10. 积屑瘤的产生在精加工时要设法避免，但对粗加工有一定的好处。   （ √ ） 
	得分
	阅卷人

	
	


三、 填空题 （每空1分，共 20 分）

1．切削用量对刀具寿命的影响，主要是通过切削温度的高低来影响的，所以影响刀具寿命最大的是切削速度其次是进给量。在切削用量三要素中，对刀具耐用度影响最大的是切削速度、对切削力影响最大的是切削深度 。 
2．车削时切削热主要是通过切屑和刀具进行传导的。

3．防止积削瘤形成，切削速度可采用　高速　或　低速　。

4．切削过程中，车刀主偏角κr增大，切削力FP减小。

5．当切屑变形最大时，切屑与刀具的摩擦也最大，对刀具来说，传热不容易的区域是在前刀面，其切削温度也最高。

6、按车刀结构的不同，可分为整体式、焊接式和机械加固式车刀。
7.一般在精加工时，对加工表面质量要求高时，刀尖圆弧半径宜取较 大。

8．铣削加工时，铣刀绕其轴线转动  是主运动。

9.影响切削力的主要因素包括：工件材料、刀具几何角度、切削用量和切削液 等。
	得分
	阅卷人

	
	


四、 简答题 （每小题 5 分，共 20 分）

1、什么叫基面和切削平面？基面和切削平面有何关系？

答：基面是过主切削刃上选定点并与切削速度相垂直的平面；切削平面是指过切削刃上选定点与主切削刃相切并垂直于基面的平面；二者相互垂直。
2、积屑瘤是如何形成的？它对切削过程有何影响？若要避免产生积屑瘤要采取哪些措施？

答：当加工塑性材料时，温度达到一定值，压力又较高时，由于粘结和加工硬化便形成了积屑瘤；积屑瘤影响切削的平稳性、加工精度、加工表面质量；控制措施为降低材料塑性，选用高的或低的切削速度，选用较大的前角，以及切削液。
3、什么是刀具的耐用度？影响刀具耐用度的因素有哪些？

答：刃磨后的刀具，自开始切削知道磨损量得到磨钝标准为止的总切削时间。影响刀具耐用度的因素有：1、工件材料。2、刀具材料。3、刀具几何参数。4、切削用量。
4、切削用量中，切削深度（背吃刀量）ap和进给量f对切削力 影响有何不同？试分别详述其影响规律。后角的功用是什么？怎样合理选择？
影响：因为切削深度增大时切削力成倍增大而进给力增大时切削力只增大 70﹪～80﹪，而切削速度增大对切削力变化较小。规律：、Vc>f> ap
当切削深度 增大时，由于散热条件明显改善，故对切屑温度影响最少，当进给量f增大时，散热条件有所改善，故对切削温度影响较大，当切削速度 增大时，散热条件几乎没有改善，故对切削温度影响最大。

功用为：1、影响刀具后面与加工表面的摩擦2、影响加工精度3、影响刀具刃口强度和耐用度   后角的选择：选择后角时，主要考虑以下两方面的因素：加工精度，加工材料,精加工时，为防止挤压摩擦，应选用较大的后角；粗加工时，为增加刀头强度，应选用较小的后角。
	得分
	阅卷人

	
	


五、计算题  （ 15 分）
车削直径为80mm棒料的外圆，若选用ap=4mm, f=0.5mm/r, n=240r/min。

（1）试求 Vc；（5分）

（2）若主偏角κr=75°(Sin75°=0.966)。试求切削公称厚度hD；切削公称宽度bD；切削层公称横截面积AD。（10分）

    解： (1)  Vc=πdn/1000=dn/318=80×240/318=60.288m/mim

         (2)  hD=f×sinκr=0.5×0.966=0.483mm

                bD=aP/sinκr=4/0.966≈4.14mm
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