
工装夹具设计复习资料
一. 填空

1. 装夹的要点_____ 、_____。 

2. 机床夹具的主要组成_____、_____、_____、_____、_____ 。 

3. 工件定位包括_____、 _____、 _____、_____四种情况。 

4. 基准主要分为__________、 _____、_____、_____，其中_____ 是确定工件在夹具中位置的基准。 

5. 圆锥销轴定位时，短接触时限制_____个自由度，长接触时限制_____个自由度，圆锥 销定位时，长接触限制_____个自由度，固定短锥销限制 3 个自由度， V 型块：短接触限制 _____个自由度，长接触限制 4个自由度

二. 选择 

1. 工件部分自由度被限制的定位为（  ）。 

A. 完全定位 B. 不完全定位 C. 欠定位 D. 过定位 

2. 短 V 型块限制（  ）个自由度。

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

3. 机床夹具中连接原件的作用为（  ）。

A. 确定夹具与刀具相对位置 B. 起辅助作用 C.确定夹具在机床中的位置 

4. 工件（  ）个自由度被限制为完全定位。

A. 3 B. 4 C. 5 D. 6 

5. 圆锥销定位时，长接触限制了（  ）个自由度。

A. 2 B. 4 C. 5 D. 6 

6. 固定短锥销限制了（  ）个自由度

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

7. 夹紧力作用点应落在（  ）支撑范围内。 

A. 定位元件 B.夹紧元件 C.夹具体 

8. 工件装夹时，装夹过程不包括（  ） 

A. 预夹紧 B. 找正、敲击 C. 定位 D. 完全夹紧 

9. 工件尺寸精度获得的方法有定尺寸刀具法、调整法、试切法和（  ） 

A. 测量法 B. 自动控制法 C. 目测法 D. 以上都包括 

10. 以下工作定位的情况，哪种是不允许出现的（  ） 

A.完全定位 B. 不完全定位 C. 欠定位 D. 过定位 

11. 工件以两顶尖孔在两顶尖上定位时，固定顶尖限制了（  ）个自由度。

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

12. 影响夹具对成型运动的定位因素有（  ） 

A 元件定位面对夹具定位面的位置误差。 B. 夹具定位面与机床定位面的连接配合误差。 C. 机床定位面对成形运动的位置误差 D. 以上都是 

13. 对刀的方法通常有试切法、调整法和（  ） 

A. 用样件或对刀装置对刀 B. 自动控制法 C.目测法 D. 以上都是 

14. 分度精度取决于（ ）的精度 

A. 分度盘 B.分度定位器 C. 分度副 D. 分度孔距 

15. 在钻床的钻模板的分类中不包括（  ） 

A. 固定式钻模板 B. 回转式钻模板 C. 铰锥式钻模板 D. 可卸式钻模板

三． 判断

1. 工件和夹具通过导引元件在机床上占有正确位置。 （   ） 

2. 圆锥销轴定位时，长接触限制 5 个自由度；固定短锥销限制 3 个自由度。 （  ） 3. 基本夹紧机构包括斜锲夹紧机构，螺旋夹紧机构，偏心夹紧机构 .。 (  ) 

4. 分度精度取决于分度副的精度。 (  ) 

5. 基准是零件上用以确定其他点、线、面位置所依据的要素。 (  ) 

6. 定位元件限制自由度的作用表示它与工件定位面接触， 脱离接触也不失去限制自由度 的作用。 (  ) 

7. 工件的部分自由度被限制的定位成为欠定位。 (  ) 

8. 工件以两个或两个以上定位基准的定位称为组合定位。 (  ) 

9. 钻床夹具通常称钻模，主要由定位元件、夹紧装置、钻模板、夹具体组成。 (   ) 10. 钻模由钻套和钻模板组成。 (  )

四. 简答

1. 专用夹具装夹工件的特点？ 

2. 什么是装夹？ 

3. 钻模的结构形式及应用： 

4. 影响夹具对成形运动的定位因素？ 

5. 什么叫工件的六点定位原理？ 

五、计算题

1. 工件定位方式如图所示。 试分别计算在小直径 d1 上铣槽时的尺寸 H1和大直径 d2 上铣槽时的尺寸 H2定位误差？（其中 V形块的夹角为 α=90°）单位 mm
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工装夹具设计复习资料
一. 填空

1.（定位） （夹紧）。 

2.（定位元件）（夹紧装置）（夹具体）（连接元件）（对刀导引元件） 。 

3.（完全定位） （不完全定位） （欠定位）（过定位）

4.（设计基准） （工序基准）（定位基准）（对刀基准），（定位基准） 

5.（ 2）（ 4）（ 5）（2）

二. 选择 

1. B 2. A 3. C 4. D 5. C 6. C 7. A 8. C 9. B 10. C 11. A 12. D 13. A 、14. D 15. B 

三． 判断

1.× 2.√ 3.√ 4.√5.√6.×7.×8.√ 9.× 10.√

四. 简答

1. 专用夹具装夹工件的特点？ 

答：1）工件在装夹中定位迅速 2）工件通过预先在机床上调整好位置的夹具，相对机床占有正确位置 3）通过对刀导引装置，相对刀具占有正确的位置 4）对加工成批工件效率尤为显著

2. 什么是装夹？ 

答：装夹是加工前， 工件被置于机床或夹具中某一正确加工位置， 然后再予以压紧的 过程。 

3. 钻模的结构形式及应用： 

答： 1）固定式钻模 2）移动式钻模 3）翻转式钻模 4）回转式钻模 5）盖板式钻模 

4. 影响夹具对成形运动的定位因素？ 

答： 1) 元件定位面对夹具定位面的位置误差。 2）夹具定位面与机床定位面的连接配合误差。 3）机床定位面对成形运动的位置误差。 

5. 什么叫工件的六点定位原理？ 

答：在空间直角坐标系中。刚体具有六个自由度，即沿 X、Y、Z 轴的转动和旋转 的自由度， 用六个合理分布的支撑点限制工件的六个自由度， 使工件在夹具中占据正确的位 置，称为六点定位原理。

五、计算题

1. 工件定位方式如图所示。 试分别计算在小直径 d1 上铣槽时的尺寸 H1和大直径 d2 上铣槽时的尺寸 H2定位误差？（其中 V形块的夹角为 α=90°）单位 mm
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