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

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

科目：普通机床加工技术与实践 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：            （J卷）　 班级：            姓名：        　学号：    
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1、 选择题（每小题1.5 分，共 15 分）

1、按一般情况下，制做金属切削刀具时，硬质合金刀具的前角（C ）高速钢刀具的前角。

A，大于        B，等于      C，小于     D，平行于

2、刀具的选择主要取决于工件的结构、材料、加工方法和（C）。

A，设备     B，加工余量   C，加工精度    D，被加工工件表面的粗糙度

3、在切削平面内测量的车刀角度有（D ）。

A，前角      B，后角      C，锲角      D，刃倾角

4、粗加工时（ A）切削液更合适，精加工时（D ）切削液更合适。

A，水    B，低浓度乳化液      C，高浓度乳化液     D，矿物油

5、切断刀主切削刃太宽，切削时容易产生（D ）。

A，弯曲    B，扭转      C，刀痕     D，振动

6、在加工内圆弧面时，刀具半径的选择应该是（B）圆弧半径。

A，大于    B，小于     C，等于     D，大于或等于

7、双刃镗刀的好处是（B ）得到平衡。

A，轴向力    B，径向力     C，扭矩     D，振动力

8、钻头安装不正会将孔（ A）。

A，钻大     B，钻偏      C，钻扁     D，钻小

9、无论什么刀具，它们的切削部分总是近似地以（A）的切削部分为基本状态。

A，外圆车刀     B，镗刀      C，铣刀      D，铰刀

10、弹簧夹头刀柄依靠（A ）直接或通过弹簧过度套夹持直柄铣刀、钻头、铰刀。

A，紧箍力     B，摩擦力      C，顶紧力       D，扭矩

	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，有色金属及非金属。  (√ )

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. 切屑在形成过程中往往塑性和韧性提高，脆性降低，使断屑形成了内在的有利条件。  （× ）

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1.5分，共 30 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 25 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。
5、试述顺铣与逆铣的特点：
铣刀旋转切入工件的方向与工件的进给方向相反的铣削方式。
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	阅卷人

	
	


五、读图题  （15 分）
刀具正交平面参考系平面中,用图表示
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以及前角γo 、后角αo、主偏角κr、刃倾角λs。
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