
机械制造技术基础  复习资料
一、名词解释

1．刀具寿命：刃磨后的刀具自开始切削直到磨损量达到磨钝标准为止所经历的总切削时间，称为刀具寿命，用T表示。

2.磨钝标准：以1/2背吃刀量处后刀面上测量的磨损带宽度VB作为刀具的磨钝标准。

3.工艺基准：工艺过程中所用的基准，称为工艺基准。
二、填空题
1.从形态上看，切屑可以分为带状切屑、节状切屑、粒状切屑和崩碎切屑四种类型。

2.切削过程中金属的变形主要是剪切滑移，所以用相对滑移（剪应变）的大小来衡量变形程度要比变形系数精确些。

3.利用自然热电偶法可测得的温度是切削区的平均温度。

三、单项选择题

1.划分生产类型是根据产品的(  D  )。

A.尺寸大小和特征      B.批量         C.用途           D.生产纲领

2.在背吃刀量和进给量一定的条件下，切削厚度与切削宽度的比值取决于(  C  )。

A.刀具前角            B.刀具后角     C.刀具主偏角     D.刀具副偏角

3.在正交平面内测量的前刀面与基面间的夹角为(  A  )。

A.前角                B.后角         C.主偏角          D.刃倾角

4.用硬质合金刀具对碳素钢工件进行精加工时，应选择刀具材料的牌号为(  A  )。

A.YT30                B.YT5          C.YG3             D.YG8

5.安装车刀时，若刀尖低于工件回转中心，其工作角度与其标注角度相比将会(  B  )。

A.前角不变，后角减小                B.前角变大，后角变小    

C.前角变小，后角变大                D.前、后角均不变

6.标准麻花钻切削部分切削刃共有：(  B  )。

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

7.基准不重合误差的大小主要与哪种因素有关：(  C  )。

A．本工序要保证的尺寸大小           B.本工序要保证的尺寸精度    

C.工序基准与定位基准间的位置误差    D.定位元件和定位基准本身的制造精度

8.通常机床传动链误差用( D  )元件的转角误差来衡量。

A．首端           B.中间            C.末端              D.两端

9.尺寸链其组成环不变，某一减环的增大，使封闭环(  B  )。

A.增大            B.减小            C.保持不变          D.可大可小。

10.在切削平面内测量的角度有(  C  )。

A.前角和后角      B.主偏角和副偏角       C.刃倾角
四、判断题

1.欠定位是绝对不允许的。(  √   )
2.工件定位时，若定位基准与工序基准重合，就不会产生定位误差。(  ×   )
3.工艺系统刚度较差时（如切削细长轴），刀具应选用较大的主偏角。(  √ )
4.粗加工时产生积屑瘤有一定好处，故采用中等速度粗加工；精加工时避免积屑瘤的产生，故切削塑性金属时，常采用高速或低速精加工。(  √ )
5.在切削用量中，对切削热影响最大的是背吃刀量，其次是进给量。(  ×  )
五、问答题

1.影响切削变形有哪些因素？各因素如何影响切削变形。

答：（1）工件材料。工件材料强度越高，切屑和前刀面的接触长度越短，导致切屑和前刀面的接触面积减小，前刀面上的平均正应力增大，前刀面与切屑间的摩擦系数减小，摩擦角减小，剪切角增大，变形系数将随之减小。

（2）刀具前角。增大刀具前角，剪切角将随之增大，变形系数将随之减小；但增大后，前刀面倾斜程度加大，切屑作用在前刀面上的平均正应力减小，使摩擦角和摩擦系数增大而导致减小。由于后一方面影响较小，还是随的增加而减小。

（3）切削速度。在无积屑瘤产生的切削速度范围内，切削速度越大，变形系数越小。主要是因为塑性变形的传播速度较弹性变形慢，切削速度越高，切削变形越不充分，导致变形系数下降；此外，提高切削速度还会使切削温度增高，切屑底层材料的剪切屈服强度因温度的增高而略有下降，导致前刀面摩擦系数减小，使变形系数下降。

（4）切削层公称厚度。在无积屑瘤的切削速度范围内，切削层公称厚度越大，变形系数越小。这是由于增大时，前刀面上的法向压力及前刀面上的平均正应力随之增大，前刀面摩擦系数随之减小，剪切角随之增大，所以随增大而减小。

2.刀具磨损过程有哪几个阶段？为何出现这种规律。

答：刀具磨损实验结果表明，刀具磨损过程可以分为三个阶段：

（1）初期磨损阶段。新刃磨的刀具刚投入使用，后刀面与工件的实际接触面积很小，单位面积上承受的正压力较大，再加上刚刃磨后的后刀面微观凸凹不平，刀具磨损速度很快，此阶段称为刀具的初期磨损阶段。刀具刃磨以后如能用细粒度磨粒的油石对刃磨面进行研磨，可以显著降低刀具的初期磨损量。

（2）正常磨损阶段。经过初期磨损后，刀具后刀面与工件的接触面积增大，单位面积上承受的压力逐渐减小，刀具后刀面的微观粗糙表面已经磨平，因此磨损速度变慢，此阶段称为刀具的正常磨损阶段。它是刀具的有效工作阶段。

（3）急剧磨损阶段。当刀具磨损量增加到一定限度时，切削力、切削温度将急剧增高，刀具磨损速度加快，直至丧失切削能力，此阶段称为急剧磨损阶段。在急剧磨损阶段让刀具继续工作是一件得不偿失的事情，既保证不了加工质量，又加速消耗刀具材料，如出现刀刃崩裂的情况，损失就更大。刀具在进入急剧磨损阶段之前必须更换。

3.简述定位基准中的精、粗基准的选择原则。

答：精基准的选择原则

（1）基准重合原则。应尽可能选择所加工表面的设计基准为精基准，这样可以避免由于基准不重合引起的定位误差。

（2）统一基准原则。应尽可能选择用同一组精基准加工工件上尽可能多的加工表面，以保证所加工的各个表面之间具有正确的相对位置关系。

（3）互为基准原则。当工件上两个加工表面之间的位置精度要求比较高时，可以采用两个加工表面互为基准的方法进行加工。

（4）自为基准原则。一些表面的精加工工序，要求加工余量小而均匀，常以加工表面自身为精基准进行加工。

粗基准的选择原则

（1）保证零件加工表面相对于不加工表面具有一定位置精度的原则。被加工零件上如有不加工表面应选不加工面作粗基准，这样可以保证不加工表面相对于加工表面具有较为精确的相对位置关系。

（2）合理分配加工余量的原则。从保证重要表面加工余量均匀考虑，应选择重要表面作粗基准。

（3）便于装夹的原则。为使工件定位稳定，夹紧可靠，要求所选用的粗基准尽可能平整、光洁，不允许有锻造飞边、铸造浇冒口切痕或其它缺陷，并有足够的支承面积。

（4）粗基准一般不得重复使用的原则。粗基准通常只允许使用一次，这是因为粗基准一般都很粗糙，重复使用同一粗基准所加工的两组表面之间的位置误差会相当大，所以，粗基准一般不得重复使用。
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