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数控加工工艺试卷 （闭卷）

（考试时间：120分钟）
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一、填空题（每空1分，共20分）
1 、 工 业 产 品 的 生 产 过 程 包括：_______ ，_______ ，_______ ，_______ 。

2 、 数 控 加 工 工 艺 系 统 的 组成 _______，_______ ，_______ ，_______ 。

3 、数 控 机 床 按 加 工 路 线 分类 _______，_______ ，_______ 。

4、夹具按夹紧的动力源可分为 _______、_______ 、_______ 、_______、_______ 以及 _______等

5 、零件在_______ 、_______ 、_______ 等工艺过程中使用的基准统称工艺基准
二、判断题（正确的填“√” ，错误的填“×”每题 1 分，满分 20 分）

(  )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
（  ）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、（ ）公差是零件允许的最大偏差。

17、（ ）长 V形块可消除五个自由度。短的 V形块可消除二个自由度。

18、（ ）高速钢刀具具有良好的淬透性、较高的强度、韧性和耐磨性。

19、（ ）工件定位时，被消除的自由度少于六个，但完全能满足加工要

求的定位称不完全定位。

20、（ ）因为试切法的加工精度较高，所以主要用于大批、大量生产。
三、选择题（每题 1分，满分 20 分）

1．在切削平面内测量的角度有（   ） 。

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（   ）。

A 不变  B减小  C增大  D增大或减小 
3. 确定数控机床坐标轴时，一般应先确定（  ）。    
A. X 轴            B. Y 轴          C. Z 轴
4．YT 类硬质合金适用于加工钢材，其中（  ）适合于精加工。

AYT1   BYT5       CYT15     DYT30 

5．下列（  ）牌号属于金属陶瓷刀片。

AP01    BP10    CM01    DM10
6. （  ）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（   ）。

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（  ）的硬度为最高。

AK01   BK10   CK15    DK30 

9. （  ）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（  ）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（  ）。

A4 刃    B 2 刃   C3 刃   D5 刃

13．机床主轴的最终热处理一般安排在（  ）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 (   )。

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（  ）。
A 1/4   B1/5    C7/24   D MT4 。
16．数控电火花高速走丝线切割加工时， 所选用的工作液和电极丝为 （ ） 
A、纯水、钼丝 B、机油、黄铜丝 C、乳化液、钼丝 D、去离子水、 黄铜丝 
17. 铰孔的切削速度比钻孔的切削速度（ ）。 
A．大     B. 小      C. 相等 
18. 夹紧中确定夹紧力大小时，最好状况是力（ ）。 
A．尽可能的大     B. 尽可能的小      C. 大小应适应 
19. 主切削刃在基面上的投影与进给运动方向之间的夹角，称为（ ）。 
A．前角     B. 后角     C. 主偏角 
20. 金属材料的热处理是用（ ）的方法来调节和改善其材料的性质。 
A．淬火、回火     B ．退火、正火     C ．加热、加热后冷却
四、简答题（每小题 5 分，满分 15 分）

1．常用超硬刀具材料有哪些？有何主要特点？
2．何为积屑瘤？积屑瘤对加工有何影响？
3、数控车床的结构有哪些特点
五、数控工艺编制（满分 25分）

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

一、填空题（每空1分，共20分）

1、生产技术准备过程，生产工艺过程，辅助生产过程，生产服务过程

2、数控机床、夹具、刀具、工件

3、点位控制、直线控制、轮廓控制

4、手动夹具、气动夹具、液压夹具、气液增力夹具、电磁夹具、真空夹具

5、加工 测量 装配
二、判断题（正确的填“√” ，错误的填“×”每题 1 分，满分 20 分）

(  × )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 、× 17、× 18、√ 19 、√ 20 、×
三、选择题（每题 1分，满分 20 分）

1． D 2． B 3．C4． D 5． A 6.  C 7． C 8． A 9.  A10． D

11. C 12． A 13． D 14． C15． C 16. C  17. B  18. B  19. C  20. C
四、简答题（每小题 5 分，满分 15 分）

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．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。

3．数控车床的结构有哪些特点
答：（1）与普通车床相比，除具有数控系统外，数控车床的结构还具有运

动传动链短；

（2）总体结构刚性好，抗震性好；运动副的耐磨性好，摩擦损失小，

润滑条件好；

（3）冷却效果好于普通车床；配有自动排销装置；装有半封闭或全封

闭的防护装置
五、数控工艺编制（满分 25分）
答：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。
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