
金属切削机床与刀具

[1] 题型.判断题

[1] 题干.切削时间指的是切削过程中直接改变工件尺寸、形状等工

艺过程所需的时间,它是反映切削效率高低的一个指标

[1] 正确答案.A

[1] 难易度.易

[1] 选项数.2

[1] A.正确

[1] B.错误

[2] 题型.填空题

[2] 题干.（）指的是单位时间内去除材料的体积,是衡量切削效率高

低的另一个指标

[2] 正确答案.A

[2] 难易度.中

[2] 选项数.1

[2] A.材料去除率

[3] 题型.填空题

[3] 题干.（）指切削刃移动一个进给量所切除的那一层金属,即两个

相邻过渡表面之间的那一层金属

[3] 正确答案.A

[3] 难易度.中

[3] 选项数.1

[3] A.切削层

[4] 题型.判断题

[4] 题干.切削层截面尺寸的大小即为切削层参数



[4] 正确答案.A

[4] 难易度.易

[4] 选项数.2

[4] A.正确

[4] B.错误

[6] 题型.单选题

[6] 题干.（）指的是刀具的夹持部分

[6] 正确答案.A

[6] 难易度.易

[6] 选项数.4

[6] A.刀柄

[6] B.刀体

[6] C.刀头

[6] D.刀尾

[7] 题型.单选题

[7] 题干.（）指的是刀具上夹持或焊接刀条刀片的部分,或由它本身

形成切削刃的部分,即刀具的切削部分

[7] 正确答案.B

[7] 难易度.易

[7] 选项数.4

[7] A.刀柄

[7] B.刀体

[7] C.刀头

[7] D.刀尾

[8] 题型.单选题

[8] 题干.（）是切屑流过的表面



[8] 正确答案.A

[8] 难易度.易

[8] 选项数.4

[8] A.前刀面

[8] B.主后刀面

[8] C.副后刀面

[8] D.后刀面

[9] 题型.单选题

[9] 题干.（）刀具上与工件的加工表面相对的表面

[9] 正确答案.B

[9] 难易度.易

[9] 选项数.4

[9] A.前刀面

[9] B.主后刀面

[9] C.副后刀面

[9] D.后刀面

[10] 题型.单选题

[10] 题干.（）刀具上与工件的已加工表面相对的表面

[10] 正确答案.C

[10] 难易度.易

[10] 选项数.4

[10] A.前刀面

[10] B.主后刀面

[10] C.副后刀面

[10] D.后刀面

[11] 题型.单选题

[11] 题干.（）指的是前刀面与主后刀面相交的锋边,承担主要切削



工作

[11] 正确答案.C

[11] 难易度.易

[11] 选项数.4

[11] A.副后刀面

[11] B.后刀面

[11] C.主切削刃

[11] D.副切削刃

[12] 题型.单选题

[12] 题干.（）指的是前刀面与副后刀面相交的锋边

[12] 正确答案.D

[12] 难易度.易

[12] 选项数.4

[12] A.副后刀面

[12] B.后刀面

[12] C.主切削刃

[12] D.副切削刃

[14] 题型.单选题

[14] 题干.以下哪项不属于刀尖的形状参数

[14] 正确答案.D

[14] 难易度.易

[14] 选项数.4

[14] A.刀尖圆弧半径

[14] B.刀尖倒角长度

[14] C.刀尖倒角偏角

[14] D.刀尖倒角半径



[15] 题型.判断题

[15] 题干.刀具标注参考系(静止参考系):它是刀具设计制造、刃磨

和测量的基准

[15] 正确答案.A

[15] 难易度.易

[15] 选项数.2

[15] A.正确

[15] B.错误

[16] 题型.简答题

[16] 题干.刀具标注参考系的建立条件

[16] 正确答案.A

[16] 难易度.难

[16] 选项数.1

[16] A.(1)给出刀具的假定主运动方向和假定进给运动方向(2)忽略

进给运动的影响(3)假定车刀刀尖与工件中心等高(4)车刀刀杆中心线垂

直于工件轴线

[17] 题型.判断题

[17] 题干.正交平面参考系中的车刀标注角度:分前丶后丶偏、倾四

类,共 4 个角度

[17] 正确答案.B

[17] 难易度.易

[17] 选项数.2

[17] A.正确

[17] B.错误

[18] 题型.填空题

[18] 题干.车刀派生角度分为两类:刀尖角和（）

[18] 正确答案.A



[18] 难易度.中

[18] 选项数.1

[18] A.楔角

[20] 题型.判断题

[20] 题干.刀尖为切削刃最高点时,刃倾角为负

[20] 正确答案.B

[20] 难易度.易

[20] 选项数.2

[20] A.正确

[20] B.错误

[21] 题型.判断题

[21] 题干.前面与切削平面间夹角小于 90 时,前角为正

[21] 正确答案.A

[21] 难易度.易

[21] 选项数.2

[21] A.正确

[21] B.错误

[22] 题型.单选题

[22] 题干.主切削刃与基面重合时,刃倾角为（）

[22] 正确答案.A

[22] 难易度.易

[22] 选项数.4

[22] A.零度

[22] B.正

[22] C.负

[22] D.无法判断



[24] 题型.填空题

[24] 题干.工件切削层金属受刀具的作用后,产生弹性变形和（）

[24] 正确答案.A

[24] 难易度.中

[24] 选项数.1

[24] A.塑性变形

[25] 题型.判断题

[25] 题干.切削变形指的是工件切削层金属受刀具的作用后,产生弹

性变形和塑性变形,使切削层金属与工件本体分离变为切屑的过程

[25] 正确答案.A

[25] 难易度.易

[25] 选项数.2

[25] A.正确

[25] B.错误

[28] 题型.判断题

[28] 题干.现代技术装备中,难加工材料的应用愈来愈多,对零件的质

量要求亦不断提高,要求我们更加深入地掌握金属切削变形过程的规律,

以创造出更加先进的切削方法和高质量的刀具,适应生产发展的需要

[28] 正确答案.A

[28] 难易度.易

[28] 选项数.2

[28] A.正确

[28] B.错误



[29] 题型.单选题

[29] 题干.（）金属切削过程的塑性变形主要集中于此区域。因为

塑性变形的主要特点是晶格间的剪切滑移

[29] 正确答案.A

[29] 难易度.易

[29] 选项数.4

[29] A.第 I 变形区

[29] B.第Ⅱ变形区

[29] C.第Ⅲ变形区

[29] D.第四变形区

[30] 题型.单选题

[30] 题干.（）切屑流出时与刀具前刀面接触产生变形的区域

[30] 正确答案.B

[30] 难易度.易

[30] 选项数.4

[30] A.第 I 变形区

[30] B.第Ⅱ变形区

[30] C.第Ⅲ变形区

[30] D.第四变形区

[31] 题型.单选题

[31] 题干.（）靠近切削刃处已加工表面表层内产生变形的区域

[31] 正确答案.C

[31] 难易度.易

[31] 选项数.4

[31] A.第 I 变形区

[31] B.第Ⅱ变形区

[31] C.第Ⅲ变形区

[31] D.第四变形区



[32] 题型.单选题

[32] 题干.切屑的形成是在（）完成的

[32] 正确答案.A

[32] 难易度.易

[32] 选项数.4

[32] A.第 I 变形区

[32] B.第Ⅱ变形区

[32] C.第Ⅲ变形区

[32] D.第四变形区

[33] 题型.判断题

[33] 题干.切屑是前刀面对切削层金属的推挤而形成的。

[33] 正确答案.A

[33] 难易度.易

[33] 选项数.2

[33] A.正确

[33] B.错误

[39] 题型.填空题

[39] 题干.为使切削过程正常进行和保证已加工表面质量,应使切屑

卷曲和（）

[39] 正确答案.A

[39] 难易度.中



[39] 选项数.1

[39] A.折断

[40] 题型.判断题

[40] 题干.卷曲指的是对已变形的切屑再附加一次变形(常需有断屑

装置）

[40] 正确答案.B

[40] 难易度.易

[40] 选项数.2

[40] A.正确

[40] B.错误

[42] 题型.判断题

[42] 题干.切削力大小直接影响切削热、刀具磨损和刀具寿命

[42] 正确答案.A

[42] 难易度.易

[42] 选项数.2

[42] A.正确

[42] B.错误

[43] 题型.填空题

[43] 题干.当要求精确知道切削力的大小时,通常采用（）直接测量

切削力

[43] 正确答案.A

[43] 难易度.中

[43] 选项数.1

[43] A.测力仪



[44] 题型.判断题

[44] 题干.在自动化生产中,还可利用测力传感装置产生的信号优化

和监控切削过程

[44] 正确答案.A

[44] 难易度.易

[44] 选项数.2

[44] A.正确

[44] B.错误

[46] 题型.判断题

[46] 题干.切削温度的测定方法很多,有热电偶法、辐射测温法等。

但目前广为应用的是热电偶法

[46] 正确答案.A

[46] 难易度.易

[46] 选项数.2

[46] A.正确

[46] B.错误

[48] 题型.填空题

[48] 题干.热电偶法包括自然热电偶法和（）

[48] 正确答案.A

[48] 难易度.中

[48] 选项数.1

[48] A.人工热电偶法

[49] 题型.判断题

[49] 题干.人工热电偶三种预先经过标定的金属丝组成的热电偶

[49] 正确答案.B



[49] 难易度.易

[49] 选项数.2

[49] A.正确

[49] B.错误

[50] 题型.判断题

[50] 题干.辐射测温法是一种接触式测量方法

[50] 正确答案.B

[50] 难易度.易

[50] 选项数.2

[50] A.正确

[50] B.错误

[51] 题型.单选题

[51] 题干.热敏电阻传感器测定区域的直径只有（）mm

[51] 正确答案.B

[51] 难易度.易

[51] 选项数.4

[51] A.0.10

[51] B.0.15

[51] C.0.20

[51] D.0.25

[52] 题型.单选题

[52] 题干.切削温度是指切削区域的（）。

[52] 正确答案.C

[52] 难易度.易

[52] 选项数.4

[52] A.最高温度

[52] B.最低温度



[52] C.平均温度

[52] D.无法判断

[53] 题型.判断题

[53] 题干.切削塑性材料前刀面靠近刀尖处温度最高

[53] 正确答案.A

[53] 难易度.易

[53] 选项数.2

[53] A.正确

[53] B.错误

[54] 题型.单选题

[54] 题干.切削条件预热（）℃

[54] 正确答案.B

[54] 难易度.易

[54] 选项数.4

[54] A.600

[54] B.611

[54] C.633

[54] D.688

[55] 题型.填空题

[55] 题干.刀具磨损形式分为刀具非正常磨损和（）

[55] 正确答案.A

[55] 难易度.中

[55] 选项数.1

[55] A.刀具正常磨损

[56] 题型.简答题

[56] 题干.刀具正常磨损的形式



[56] 正确答案.A

[56] 难易度.难

[56] 选项数.1

[56] A.①后刀面磨损②前刀面磨损③前后刀面同时磨损

[57] 题型.单选题

[57] 题干.（）指的是在切削刃或刀面上产生裂纹崩刃或碎裂。

[57] 正确答案.A

[57] 难易度.易

[57] 选项数.4

[57] A.破损

[57] B.卷刃

[57] C.断裂

[57] D.缺口

[58] 题型.单选题

[58] 题干.（）指的是切削时在高温作用下,使切削刃或刀面产生塌

陷或隆起的塑性变形现象

[58] 正确答案.B

[58] 难易度.易

[58] 选项数.4

[58] A.破损

[58] B.卷刃

[58] C.断裂

[58] D.缺口

[59] 题型.单选题

[59] 题干.（）又称机械磨损,在各种切削速度下都存在,对于低速切

削刀具,磨料磨损是刀具磨损的主要原因

[59] 正确答案.A



[59] 难易度.易

[59] 选项数.4

[59] A.磨料磨损

[59] B.粘连磨损

[59] C.相变磨损

[59] D.扩散磨损

[60] 题型.单选题

[60] 题干.（）又称冷焊磨损。粘结是指刀具与工件材料接触到原

子间距离时所产生的结合现象

[60] 正确答案.B

[60] 难易度.易

[60] 选项数.4

[60] A.磨料磨损

[60] B.粘连磨损

[60] C.相变磨损

[60] D.扩散磨损

[61] 题型.单选题

[61] 题干.（）在切削的高温下,刀具金相组织发生改变,引起硬度降

低造成的磨损

[61] 正确答案.C

[61] 难易度.易

[61] 选项数.4

[61] A.磨料磨损

[61] B.粘连磨损

[61] C.相变磨损

[61] D.扩散磨损



[62] 题型.单选题

[62] 题干.（）切削过程中,在高温下刀具与工件切屑接触的摩擦面

上,产生化学元素相互扩散到对方去的现象

[62] 正确答案.D

[62] 难易度.易

[62] 选项数.4

[62] A.磨料磨损

[62] B.粘连磨损

[62] C.相变磨损

[62] D.扩散磨损

[63] 题型.判断题

[63] 题干.粘结磨损一般在中低切削速度下较为严重硬质合金刀具

在产生积屑瘤的切削速度范围内,最易产生这种磨损

[63] 正确答案.A

[63] 难易度.易

[63] 选项数.2

[63] A.正确

[63] B.错误

[64] 题型.单选题

[64] 题干.氧化磨损又称化学磨损刀具切削温度达到（）°以上时,刀

具中一些 C、TC 等被空气氧化,在刀具表层形成一层硬度较低的氧化膜,

当氧化膜磨损掉后在刀具表面形成氧化磨损。

[64] 正确答案.C

[64] 难易度.易

[64] 选项数.4

[64] A.500

[64] B.600



[64] C.700

[64] D.800

[65] 题型.判断题

[65] 题干.不同的刀具材料在不同的切削条件下造成磨损的原因是

相同的。

[65] 正确答案.B

[65] 难易度.易

[65] 选项数.2

[65] A.正确

[65] B.错误

[66] 题型.判断题

[66] 题干.在低温区一般以硬质点磨损为主

[66] 正确答案.A

[66] 难易度.易

[66] 选项数.2

[66] A.正确

[66] B.错误

[67] 题型.判断题

[67] 题干.在高温区以粘结磨损、扩散磨损、氧化磨损等为主。

[67] 正确答案.A

[67] 难易度.易

[67] 选项数.2

[67] A.正确

[67] B.错误

[68] 题型.单选题

[68] 题干.表面粗糙度是指已加工表面微观不平程度的（）,是一种



微观几何形状误差

[68] 正确答案.C

[68] 难易度.易

[68] 选项数.4

[68] A.最大值

[68] B.最小值

[68] C.平均值

[68] D.无法判断

[69] 题型.判断题

[69] 题干.经切削加工形成的已加工表面粗糙度一般可看成由理论

粗糙度和实际粗糙度叠加而成

[69] 正确答案.A

[69] 难易度.易

[69] 选项数.2

[69] A.正确

[69] B.错误

[73] 题型.判断题

[73] 题干.前角过大,使刀具的刚度和强度变差散热体积小,刀具寿命

低故应根据加工条件选择合理前角

[73] 正确答案.A

[73] 难易度.易

[73] 选项数.2

[73] A.正确

[73] B.错误



[74] 题型.判断题

[74] 题干.前角的选择总原则是:在保证刀具寿命的满需要求的前提

下,尽量取较小值

[74] 正确答案.B

[74] 难易度.易

[74] 选项数.2

[74] A.正确

[74] B.错误

[75] 题型.简答题

[75] 题干.前角的选择

[75] 正确答案.A

[75] 难易度.难

[75] 选项数.1

[75] A.1.根据被加工材料选择。加工塑性材料丶软材料时前角大些;

加工脆性材料硬材料时前角小些,甚至取负值 2.根据刀具材料选择。(1)

高速钢刀具选取较大前角;(2)硬质合金刀具则取较小前角;(3)陶瓷刀具

前角更小 3.根据加工要求选择.(1)精加工的前角较大;(2)粗加工和断续

切削的前角较小(3)工艺系统刚性差,前角取值较大

[76] 题型.单选题

[76] 题干.（）结构简单、切削刃锋利刃口强度低丶传热能力差。

用于切削脆性材料刀具精加工刀具成形刀具或多锋刀具

[76] 正确答案.A

[76] 难易度.易

[76] 选项数.4

[76] A.正前角平面型

[76] B.正前角平面带负倒棱型

[76] C.正前角曲面带负倒棱型

[76] D.负前角单面型和负前角双面型



[77] 题型.单选题

[77] 题干.（）负倒棱可提高刀具刃口强度,改善散热条件,增加刀具

寿命。通常负倒棱很小,不会影响正前角的切削作用。用于粗加工锻件

或断续切削

[77] 正确答案.B

[77] 难易度.易

[77] 选项数.4

[77] A.正前角平面型

[77] B.正前角平面带负倒棱型

[77] C.正前角曲面带负倒棱型

[77] D.负前角单面型和负前角双面型

[78] 题型.单选题

[78] 题干.（）在正前角平面带负倒棱型的基础上磨制出断屑槽而

成,有利于卷屑和断屑,用于粗加工或半精加工

[78] 正确答案.C

[78] 难易度.易

[78] 选项数.4

[78] A.正前角平面型

[78] B.正前角平面带负倒棱型

[78] C.正前角曲面带负倒棱型

[78] D.负前角单面型和负前角双面型

[79] 题型.单选题

[79] 题干.（）用于硬质合金刀具切削高强度高硬度材料。负前角

单面型适合刀具磨损主要发生在后刀面的刀具;负前角双面型适合前后

刀面同时发生磨损的刀具

[79] 正确答案.D

[79] 难易度.易



[79] 选项数.4

[79] A.正前角平面型

[79] B.正前角平面带负倒棱型

[79] C.正前角曲面带负倒棱型

[79] D.负前角单面型和负前角双面型

[80] 题型.简答题

[80] 题干.后角的功用

[80] 正确答案.A

[80] 难易度.难

[80] 选项数.1

[80] A.1.主要影响刀具后面与过渡表面的摩擦,同时影响刀具强度。

2.增大后角,摩擦减小,可以提高已加工表面质量和刀具寿命 3.过大后角

使切削刃强度降低。4.散热条件变差,刀具磨损加剧,寿命降低。

[81] 题型.判断题

[81] 题干.后角的选择原则总原则是:在摩擦不严重的情况下,选取较

小后角

[81] 正确答案.A

[81] 难易度.易

[81] 选项数.2

[81] A.正确

[81] B.错误

[82] 题型.单选题

[82] 题干.在精加工时以保证加工表面质量为主,选择较大后角,一般

取

[82] 正确答案.A

[82] 难易度.易

[82] 选项数.4



[82] A.8°~12°

[82] B.6°~8°

[82] C.12°~18°

[82] D.16°~20°

[83] 题型.单选题

[83] 题干.在粗加工以确保刀具强度为主,选取较小后角,可在（）范

围内选取

[83] 正确答案.B

[83] 难易度.易

[83] 选项数.4

[83] A.8°~12°

[83] B.6°~8°

[83] C.12°~18°

[83] D.16°~20°

[84] 题型.判断题

[84] 题干.加工高硬度丶高强度材料时,为保证刀刃强度,后角取较小

值

[84] 正确答案.A

[84] 难易度.易

[84] 选项数.2

[84] A.正确

[84] B.错误

[85] 题型.判断题

[85] 题干.加工塑性材料软材料时,后角取较大值;加工脆性材料切削

力集中在刃区附近,后角取较小值

[85] 正确答案.A

[85] 难易度.易



[85] 选项数.2

[85] A.正确

[85] B.错误

[86] 题型.判断题

[86] 题干.副后角主要影响副后刀面与已加工表面的摩擦

[86] 正确答案.A

[86] 难易度.易

[86] 选项数.2

[86] A.正确

[86] B.错误

[87] 题型.单选题

[87] 题干.对于特殊情况,如切断刀丶切槽刀锯片铣刀的副后角,受刀

头强度的限制,只能取很小的数值,通常取值

[87] 正确答案.A

[87] 难易度.易

[87] 选项数.4

[87] A.1°-2°

[87] B.2°-3°

[87] C.3°-4°

[87] D.4°-5°

[88] 题型.单选题

[88] 题干.加工高硬度高强度材料时,为保证刀刃强度,后角取

[88] 正确答案.A

[88] 难易度.易

[88] 选项数.4

[88] A.较小值

[88] B.较大值



[88] C.任意值

[88] D.无法判断

[89] 题型.单选题

[89] 题干.加工塑性材料、软材料时,后角取

[89] 正确答案.B

[89] 难易度.易

[89] 选项数.4

[89] A.较小值

[89] B.较大值

[89] C.任意值

[89] D.无法判断

[90] 题型.单选题

[90] 题干.加工脆性材料切削力集中在刃区附近,后角取

[90] 正确答案.A

[90] 难易度.易

[90] 选项数.4

[90] A.较小值

[90] B.较大值

[90] C.任意值

[90] D.无法判断

[91] 题型.填空题

[91] 题干.所谓合理的切削用量是指刀具切削性能和机床动力性能

得到充分发挥,在保证（）的前提下,获得高生产率和低成本的切削用量

[91] 正确答案.A

[91] 难易度.中

[91] 选项数.1

[91] A.加工质量



[92] 题型.判断题

[92] 题干.精加工的主要目的是保证加工精度和表面质量,同时兼顾

提高生产率

[92] 正确答案.A

[92] 难易度.易

[92] 选项数.2

[92] A.正确

[92] B.错误

[93] 题型.判断题

[93] 题干.半精车和精车的背吃刀量较小,产生的切削力不大,增大进

给量对加工工艺系统的强度和刚性影响较小,所以,进给量主要受到表面

粗糙度的限制

[93] 正确答案.A

[93] 难易度.易

[93] 选项数.2

[93] A.正确

[93] B.错误

[94] 题型.简答题

[94] 题干.刀具材料必须满足的基本要求

[94] 正确答案.A

[94] 难易度.难

[94] 选项数.1

[94] A.1 高的硬度和耐磨性 2 足够的强度和韧性 3 高的耐热性 4 良

好的物理性能 5 稳定的化学性能 6 良好的工艺性 7 经济性

[95] 题型.单选题

[95] 题干.对于碳素工具钢材料,在室温条件下硬度应在（）HRC 以



上

[95] 正确答案.C

[95] 难易度.易

[95] 选项数.4

[95] A.60

[95] B.61

[95] C.62

[95] D.63

[98] 题型.判断题

[98] 题干.高速钢具有良好的热稳定性

[98] 正确答案.A

[98] 难易度.易

[98] 选项数.2

[98] A.正确

[98] B.错误

[99] 题型.判断题

[99] 题干.高速钢具有较高强度和韧性

[99] 正确答案.A

[99] 难易度.易

[99] 选项数.2

[99] A.正确

[99] B.错误



[102] 题型.判断题

[102] 题干.钨钢典型牌号为 W18Cr4V(简称 W18)

[102] 正确答案.A

[102] 难易度.易

[102] 选项数.2

[102] A.正确

[102] B.错误

[103] 题型.填空题

[103] 题干.我国自行研制的钨钼钢 W9Mo5Cr4V2(简称 W9),具有

良好的（）

[103] 正确答案.A

[103] 难易度.中

[103] 选项数.1

[103] A.力学性能

[104] 题型.填空题

[104] 题干.（）是将钨钢中的一部分钨以钼代替而得

[104] 正确答案.A

[104] 难易度.中

[104] 选项数.1

[104] A.钨钼钢

[107] 题型.填空题

[107] 题干.（）用高压氩气或氮气雾化熔融的高速钢水,直接得到细

小的高速钢粉末,高温下压制成致密的钢坯,而后锻压成材或刀具形状,具

有良好的机械性能

[107] 正确答案.A



[107] 难易度.中

[107] 选项数.1

[107] A.粉末冶金高速钢

[108] 题型.单选题

[108] 题干.涂层高速钢刀具的切削力、切削温度约下降（）,切削速

度进给量、刀具寿命显著提高

[108] 正确答案.C

[108] 难易度.易

[108] 选项数.4

[108] A.10%

[108] B.15%

[108] C.25%

[108] D.30%

[112] 题型.单选题

[112] 题干.硬质合金，（）类适合加工长切屑的钢铁材料

[112] 正确答案.A

[112] 难易度.易

[112] 选项数.4

[112] A.P

[112] B.M

[112] C.K

[112] D.L

[113] 题型.单选题

[113] 题干.硬质合金，（）类适合加工长·短切屑的钢铁材料和非铁



金属

[113] 正确答案.B

[113] 难易度.易

[113] 选项数.4

[113] A.P

[113] B.M

[113] C.K

[113] D.L

[114] 题型.单选题

[114] 题干.硬质合金，（）类适合加工短切屑的钢铁材料(铸铁)非

铁金属及非金属材料。

[114] 正确答案.C

[114] 难易度.易

[114] 选项数.4

[114] A.P

[114] B.M

[114] C.K

[114] D.L

[116] 题型.填空题

[116] 题干.（）的主要缺点是性脆抗冲击韧性差,抗弯强度低用于各

种金属的精加工或者半精加工

[116] 正确答案.A

[116] 难易度.中

[116] 选项数.1

[116] A.陶瓷刀具



[117] 题型.填空题

[117] 题干.高速切削时,由于切削液难以渗入切削区,故对粗糙度影

响不明显这时切削液主要起到的是（）

[117] 正确答案.A

[117] 难易度.中

[117] 选项数.1

[117] A.冷却作用

[118] 题型.填空题

[118] 题干.焊接式车刀是由一定形状的刀片和刀杆通过（）连接而

成

[118] 正确答案.A

[118] 难易度.中

[118] 选项数.1

[118] A.钎焊

[119] 题型.单选题

[119] 题干.焊接式车刀刀片一般选用硬质合金,刀杆采用（）钢

[119] 正确答案.B

[119] 难易度.易

[119] 选项数.4

[119] A.40

[119] B.45

[119] C.50

[119] D.55

[121] 题型.填空题

[121] 题干.刀槽形状应根据车刀类型（）选择

[121] 正确答案.A



[121] 难易度.中

[121] 选项数.1

[121] A.刀片型号

[123] 题型.填空题

[123] 题干.车刀刀杆截面有矩形正方形和（）3 种

[123] 正确答案.A

[123] 难易度.中

[123] 选项数.1

[123] A.圆形

[124] 题型.判断题

[124] 题干.车刀直头，通用性好,能车外圆和端面

[124] 正确答案.B

[124] 难易度.易

[124] 选项数.2

[124] A.正确

[124] B.错误

[126] 题型.单选题

[126] 题干.以下哪项不属于可转位车刀的优点

[126] 正确答案.D

[126] 难易度.易

[126] 选项数.4

[126] A.具有焊接式和机夹式刀具的优点

[126] B.不需重磨、可转位、更换切削刃简捷,完全避免了因焊接和

刃磨引起的热应力和热裂纹

[126] C.几何参数稳定,不受工人技术水平影响,因此切削性能稳定,



切削效率高,适合现代化生产

[126] D.刀具使用寿命长,生产率高

[128] 题型.简答题

[128] 题干.成形车刀的特点

[128] 正确答案.A

[128] 难易度.难

[128] 选项数.1

[128] A.1 生产率高;2 加工质量稳定 3 具使用寿命长,可重磨次数多,

总寿命长;4 刃磨简单,只需重磨前刀面 5 具制造成本高

[130] 题型.填空题

[130] 题干.成形车刀又称（）,其刃形是根据零件的轮廓设计的,主

要用于大批大量生产。

[130] 正确答案.A

[130] 难易度.中

[130] 选项数.1

[130] A.样板刀

[131] 题型.判断题

[131] 题干.成形车刀用钝后的刃磨,一般是在万能工具磨床上用碗形

砂轮沿前刀面进行

[131] 正确答案.A

[131] 难易度.易

[131] 选项数.2

[131] A.正确

[131] B.错误



[135] 题型.填空题

[135] 题干.麻花钻的基面总是包含钻头轴线的平面,与切削平面

（）。

[135] 正确答案.A

[135] 难易度.中

[135] 选项数.1

[135] A.垂直

[138] 题型.判断题

[138] 题干.普通麻花钻共有两条主刃

[138] 正确答案.B

[138] 难易度.易

[138] 选项数.2

[138] A.正确

[138] B.错误

[140] 题型.填空题

[140] 题干.铰刀使用方式可分为手用铰刀及（）

[140] 正确答案.A

[140] 难易度.中

[140] 选项数.1

[140] A.机用铰刀



[141] 题型.填空题

[141] 题干.手用铰刀分为整体式铰刀和（）两种

[141] 正确答案.A

[141] 难易度.中

[141] 选项数.1

[141] A.可调式铰刀

[142] 题型.判断题

[142] 题干.机用铰刀又可分为带柄式铰刀和成套式铰刀

[142] 正确答案.A

[142] 难易度.易

[142] 选项数.2

[142] A.正确

[142] B.错误

[143] 题型.单选题

[143] 题干.铰削的加工余量一般小于（）mm

[143] 正确答案.A

[143] 难易度.易

[143] 选项数.4

[143] A.0.1

[143] B.0.2

[143] C.0.3

[143] D.0.4

[144] 题型.单选题

[144] 题干.铰刀的主偏角一般小于（）

[144] 正确答案.D

[144] 难易度.易

[144] 选项数.4



[144] A.15°

[144] B.25°

[144] C.30°

[144] D.45°

[145] 题型.判断题

[145] 题干.铰削过程除主切削刃正常的切削作用外,还对工件产生挤

刮作用,因此,它是一个复杂的切削和挤压摩擦过程

[145] 正确答案.A

[145] 难易度.易

[145] 选项数.2

[145] A.正确

[145] B.错误

[146] 题型.单选题

[146] 题干.铰削对孔径大小有限制,一般应小于（）mm

[146] 正确答案.C

[146] 难易度.易

[146] 选项数.4

[146] A.50

[146] B.60

[146] C.80

[146] D.100

[148] 题型.判断题

[148] 题干.铰刀齿数一般为 10~12 个

[148] 正确答案.B

[148] 难易度.易

[148] 选项数.2



[148] A.正确

[148] B.错误

[149] 题型.判断题

[149] 题干.在铰削进给量一定时,若增加铰刀齿数,则每齿的切削厚

度减小,

[149] 正确答案.A

[149] 难易度.易

[149] 选项数.2

[149] A.正确

[149] B.错误

[150] 题型.判断题

[150] 题干.通常是在保证刀齿强度和容屑空间的条件下,选取较少的

铰刀齿数铰刀齿数

[150] 正确答案.B

[150] 难易度.易

[150] 选项数.2

[150] A.正确

[150] B.错误

[151] 题型.判断题

[151] 题干.为了便于测量直径,铰刀齿数一般取偶数

[151] 正确答案.A

[151] 难易度.易

[151] 选项数.2

[151] A.正确

[151] B.错误



[152] 题型.判断题

[152] 题干.铰刀齿数一般根据铰刀直径及加工材料的性质选取,加工

韧性材料时,选取较多的铰刀齿数

[152] 正确答案.B

[152] 难易度.易

[152] 选项数.2

[152] A.正确

[152] B.错误

[153] 题型.判断题

[153] 题干.铰刀齿数一般根据铰刀直径及加工材料的性质选取,加工

脆性材料时,选取较少的铰刀齿数

[153] 正确答案.B

[153] 难易度.易

[153] 选项数.2

[153] A.正确

[153] B.错误

[155] 题型.单选题

[155] 题干.（）它形状简单,齿槽可用单角铣刀一次铣出,制造容易,

一般用于直径 d=1~20mm 的铰刀

[155] 正确答案.A

[155] 难易度.易

[155] 选项数.4

[155] A.直线形

[155] B.圆弧形

[155] C.折线形

[155] D.曲线形



[156] 题型.单选题

[156] 题干.（）它具有较大的容屑空间和较好的刀齿强度,齿槽用成

形铣刀铣出,一般用于直径 d>20mm 的铰刀

[156] 正确答案.B

[156] 难易度.易

[156] 选项数.4

[156] A.直线形

[156] B.圆弧形

[156] C.折线形

[156] D.曲线形

[157] 题型.单选题

[157] 题干.（）它常用于硬质合金铰刀,以保证硬质合金刀片有足够

的刚性支承面和刀齿强度

[157] 正确答案.C

[157] 难易度.易

[157] 选项数.4

[157] A.直线形

[157] B.圆弧形

[157] C.折线形

[157] D.曲线形

[158] 题型.判断题

[158] 题干.单刃镗刀的刀头结构与车刀相似,只有一个主切削刃,其

结构简单,制造方便,通用性强,但刚度比车刀差得多

[158] 正确答案.A

[158] 难易度.易

[158] 选项数.2

[158] A.正确

[158] B.错误



[159] 题型.填空题

[159] 题干.常用的双刃镗刀有固定式镗刀和（）两种

[159] 正确答案.A

[159] 难易度.中

[159] 选项数.1

[159] A.浮动式镗刀

[160] 题型.单选题

[160] 题干.固定式镗刀主要用于粗镗或半精镗直径大于（）mm 的

孔

[160] 正确答案.D

[160] 难易度.易

[160] 选项数.4

[160] A.10

[160] B.20

[160] C.30

[160] D.40

[161] 题型.判断题

[161] 题干.多刃镗刀的加工效率比单刃镗刀低

[161] 正确答案.B

[161] 难易度.易

[161] 选项数.2

[161] A.正确

[161] B.错误

[163] 题型.填空题

[163] 题干.（）主要用于卧式铣床上加工宽度小于铣刀长度的狭长



平面

[163] 正确答案.A

[163] 难易度.中

[163] 选项数.1

[163] A.圆柱铣刀

[164] 题型.填空题

[164] 题干.（）主要用于立式铣床上加工平面,特别适合较大平面的

加工

[164] 正确答案.A

[164] 难易度.中

[164] 选项数.1

[164] A.面铣刀

[165] 题型.判断题

[165] 题干.立铣刀相当于带柄的小直径圆柱铣刀,一般由 4~5 个刀

齿组成,

[165] 正确答案.B

[165] 难易度.易

[165] 选项数.2

[165] A.正确

[165] B.错误

[166] 题型.填空题

[166] 题干.（）在刀体的圆周上及两侧环形端面上均有刀齿

[166] 正确答案.A

[166] 难易度.中

[166] 选项数.1

[166] A.三面刃铣刀



[168] 题型.判断题

[168] 题干.锯片铣刀与切断车刀类似,对刀具几何参数的合理性要求

较低

[168] 正确答案.B

[168] 难易度.易

[168] 选项数.2

[168] A.正确

[168] B.错误

[169] 题型.判断题

[169] 题干.成形铣刀是在铣床上用于加工成形表面的刀具,其刀齿廓

形要根据被加工工件的廓形来确定

[169] 正确答案.A

[169] 难易度.易

[169] 选项数.2

[169] A.正确

[169] B.错误

[170] 题型.填空题

[170] 题干.按加工方法不同,螺纹刀具可分为切削法和（）两大类。

[170] 正确答案.A

[170] 难易度.中

[170] 选项数.1

[170] A.滚压加工法

[173] 题型.判断题

[173] 题干.螺纹车刀生产率低,仅适用于单件小批生产



[173] 正确答案.A

[173] 难易度.易

[173] 选项数.2

[173] A.正确

[173] B.错误

[174] 题型.判断题

[174] 题干.螺纹梳刀属于车刀,只能加工外螺纹

[174] 正确答案.A

[174] 难易度.易

[174] 选项数.2

[174] A.正确

[174] B.错误

[177] 题型.填空题

[177] 题干.（）加工或修正外螺纹的首用加工刀具

[177] 正确答案.A

[177] 难易度.中

[177] 选项数.1

[177] A.板牙

[178] 题型.简答题

[178] 题干.自动化刀具的特点

[178] 正确答案.A

[178] 难易度.难

[178] 选项数.1

[178] A.1.刀具的切削性能必须稳定可靠,应具有高的耐用度和可靠

性 2.刀具应能可靠地断屑或卷屑;3.刀具应具有较高的精度;4.刀具结构



应保证其能快速或自动更换和调整 5.刀具应配有其工作状态的在线检

测与报警装置;6.应尽可能地采用标准化系列化和通用化的刀具,以便于

刀具的自动化管理。

[179] 题型.简答题

[179] 题干.拉削特点

[179] 正确答案.A

[179] 难易度.难

[179] 选项数.1

[179] A.1 生产率高。一次行程完成粗、半精精加工;2 加工精度及

表面质量高。传动采用液压系统,拉削速度低,传动平稳;3 加工范围广。

可加工各种形状的内外表面; 4 拉刀使用寿命长。拉削速度低,每齿在工

作中只切削一次,工作时间短,拉刀磨损小,因此使用寿命长;5 机床结构

简单,操作方便;6 不具备通用性,一把拉刀只能拉削一种形状和尺寸的工

件 7 拉刀结构复杂,制造成本高,主要用于大批大量生产;8 不宜加工尺寸

过小或过大的孔,不能加工盲孔台阶孔和薄壁孔

[180] 题型.填空题

[180] 题干.（）适合加工精度高、余量小的工件

[180] 正确答案.A

[180] 难易度.中

[180] 选项数.1

[180] A.同廓式

[181] 题型.填空题

[181] 题干.（）适合加工复杂成形面,如键槽花键内齿轮丶多边孔

[181] 正确答案.A

[181] 难易度.中

[181] 选项数.1

[181] A.渐成式



[182] 题型.判断题

[182] 题干.砂轮组成的三要素:磨料(包括磨粒和微粉)结合剂气孔

[182] 正确答案.A

[182] 难易度.易

[182] 选项数.2

[182] A.正确

[182] B.错误

[183] 题型.填空题

[183] 题干.磨料分为天然磨料和（）两大类

[183] 正确答案.A

[183] 难易度.中

[183] 选项数.1

[183] A.人造磨料

[184] 题型.简答题

[184] 题干.砂轮的选择

[184] 正确答案.A

[184] 难易度.难

[184] 选项数.1

[184] A.1.一般来说,粗磨用粗磨粒,以保证较高生产率;精磨用细磨粒,

以降低表面粗糙度 2.加工材料软、塑性大和磨削面积大时,为避免堵塞

砂轮和产生烧伤,可采用粗磨粒 3.磨削硬材料选用软砂轮;磨削软材料,

选用硬砂轮。4.精磨和成形磨削时,应选用硬一些的砂轮,以保持砂轮必

要的形状精度

[185] 题型.简答题

[185] 题干.五磨削加工特点

[185] 正确答案.A



[185] 难易度.难

[185] 选项数.1

[185] A.1.能获得高的加工精度和小的表面粗糙度 2.能加工高硬度

材料;3.磨削温度高,容易引起工件的热变形和烧伤;4.砂轮在磨削过程中

具有“自锐作用”5.磨削的背向力(径向力)大

[186] 题型.判断题

[186] 题干.磨削速度>60m/s 属于高速磨削

[186] 正确答案.B

[186] 难易度.易

[186] 选项数.2

[186] A.正确

[186] B.错误

[187] 题型.填空题

[187] 题干.磨削后表面粗糙度值达到 0.01~0.04um 的磨削方法称

为（）

[187] 正确答案.A

[187] 难易度.中

[187] 选项数.1

[187] A.超精密磨削

[188] 题型.判断题

[188] 题干.砂带磨削用高速运动的砂带作为磨削工具,磨削各种表面

的方法

[188] 正确答案.A

[188] 难易度.易

[188] 选项数.2

[188] A.正确

[188] B.错误



[189] 题型.判断题

[189] 题干.结合剂对砂轮的强度丶耐冲击韧度丶耐热性丶耐腐蚀性

等没有影响

[189] 正确答案.B

[189] 难易度.易

[189] 选项数.2

[189] A.正确

[189] B.错误

[190] 题型.判断题

[190] 题干.结合剂只有有机结合剂这一类

[190] 正确答案.B

[190] 难易度.易

[190] 选项数.2

[190] A.正确

[190] B.错误

[191] 题型.填空题

[191] 题干.（）是指砂轮中磨粒丶结合剂气孔三者的体积比例,也就

是砂轮内部结构的松紧程度

[191] 正确答案.A

[191] 难易度.中

[191] 选项数.1

[191] A.组织

[193] 题型.填空题

[193] 题干.表面粗糙度值<0.01m 的磨削方法称为（）

[193] 正确答案.A



[193] 难易度.中

[193] 选项数.1

[193] A.镜面磨削

[194] 题型.判断题

[194] 题干.超精密磨削和镜面磨削要求使用高刚度高回转精度的主

轴和微量进给机构的磨床，对砂轮材质、形状精度丶修整要求很高

[194] 正确答案.A

[194] 难易度.易

[194] 选项数.2

[194] A.正确

[194] B.错误

[195] 题型.判断题

[195] 题干.强力磨削一次进给中几乎将全部加工余量切除,实现了以

磨代替车铣等切削加工,并实现了粗精结合的加工

[195] 正确答案.A

[195] 难易度.易

[195] 选项数.2

[195] A.正确

[195] B.错误

[196] 题型.判断题

[196] 题干.强力磨削生产率低,但是磨削质量好、砂轮磨损小

[196] 正确答案.B

[196] 难易度.易

[196] 选项数.2

[196] A.正确

[196] B.错误



[197] 题型.单选题

[197] 题干.（）工件的旋转运动

[197] 正确答案.A

[197] 难易度.易

[197] 选项数.4

[197] A.圆周进给运动

[197] B.轴向进给运动

[197] C.径向进给运动

[197] D.旋转运动

[198] 题型.单选题

[198] 题干.（）工件的轴向往复运动

[198] 正确答案.B

[198] 难易度.易

[198] 选项数.4

[198] A.圆周进给运动

[198] B.轴向进给运动

[198] C.径向进给运动

[198] D.旋转运动

[199] 题型.单选题

[199] 题干.（）砂轮切入工件的运动

[199] 正确答案.C

[199] 难易度.易

[199] 选项数.4

[199] A.圆周进给运动

[199] B.轴向进给运动

[199] C.径向进给运动

[199] D.旋转运动



[200] 题型.判断题

[200] 题干.如果磨粒容易脱落,表明砂轮硬度低,称为软

[200] 正确答案.A

[200] 难易度.易

[200] 选项数.2

[200] A.正确

[200] B.错误

金属切削机床与刀具 ——'200' / ——'50(1)' / ——'50（2）' /

[1] 题型.单选题

[1] 题干.（）指的是刀具上夹持或焊接刀条刀片的部分,或由它本身

形成切削刃的部分,即刀具的切削部分

[1] 正确答案.B

[1] 难易度.易

[1] 选项数.4

[1] A.刀柄

[1] B.刀体

[1] C.刀头

[1] D.刀尾

[2] 题型.单选题

[2] 题干.（）是切屑流过的表面

[2] 正确答案.A

[2] 难易度.易

[2] 选项数.4

[2] A.前刀面

[2] B.主后刀面

file:///D:/%E7%BB%8D%E5%85%B4%E6%96%87%E7%90%86%E8%80%83%E8%AF%95%E6%B1%87%E6%80%BB/?file=金属切削机床与刀具.xlsx&bb='200$'
file:///D:/%E7%BB%8D%E5%85%B4%E6%96%87%E7%90%86%E8%80%83%E8%AF%95%E6%B1%87%E6%80%BB/?file=金属切削机床与刀具.xlsx&bb='50(1)$'
file:///D:/%E7%BB%8D%E5%85%B4%E6%96%87%E7%90%86%E8%80%83%E8%AF%95%E6%B1%87%E6%80%BB/?file=金属切削机床与刀具.xlsx&bb='50（2）$'


[2] C.副后刀面

[2] D.后刀面

[3] 题型.单选题

[3] 题干.切屑的形成是在（）完成的

[3] 正确答案.A

[3] 难易度.易

[3] 选项数.4

[3] A.第 I 变形区

[3] B.第Ⅱ变形区

[3] C.第Ⅲ变形区

[3] D.第四变形区

[4] 题型.单选题

[4] 题干.热敏电阻传感器测定区域的直径只有（）mm

[4] 正确答案.B

[4] 难易度.易

[4] 选项数.4

[4] A.0.10

[4] B.0.15

[4] C.0.20

[4] D.0.25

[5] 题型.单选题

[5] 题干.切削温度是指切削区域的（）。

[5] 正确答案.C

[5] 难易度.易

[5] 选项数.4

[5] A.最高温度

[5] B.最低温度



[5] C.平均温度

[5] D.无法判断

[6] 题型.单选题

[6] 题干.（）用于硬质合金刀具切削高强度高硬度材料。负前角单

面型适合刀具磨损主要发生在后刀面的刀具;负前角双面型适合前后刀

面同时发生磨损的刀具

[6] 正确答案.D

[6] 难易度.易

[6] 选项数.4

[6] A.正前角平面型

[6] B.正前角平面带负倒棱型

[6] C.正前角曲面带负倒棱型

[6] D.负前角单面型和负前角双面型

[7] 题型.单选题

[7] 题干.在精加工时以保证加工表面质量为主,选择较大后角,一般取

[7] 正确答案.A

[7] 难易度.易

[7] 选项数.4

[7] A.8°~12°

[7] B.6°~8°

[7] C.12°~18°

[7] D.16°~20°

[8] 题型.单选题

[8] 题干.加工脆性材料切削力集中在刃区附近,后角取

[8] 正确答案.A

[8] 难易度.易

[8] 选项数.4



[8] A.较小值

[8] B.较大值

[8] C.任意值

[8] D.无法判断

[9] 题型.单选题

[9] 题干.对于碳素工具钢材料,在室温条件下硬度应在（）HRC 以

上

[9] 正确答案.C

[9] 难易度.易

[9] 选项数.4

[9] A.60

[9] B.61

[9] C.62

[9] D.63

[10] 题型.单选题

[10] 题干.涂层高速钢刀具的切削力、切削温度约下降（）,切削速

度进给量、刀具寿命显著提高

[10] 正确答案.C

[10] 难易度.易

[10] 选项数.4

[10] A.10%

[10] B.15%

[10] C.25%

[10] D.30%



[21] 题型.判断题

[21] 题干.对于车削和刨削加工来说,背吃刀量为工件上已加工表面

和待加工表面间的垂直距离

[21] 正确答案.A

[21] 难易度.易

[21] 选项数.2

[21] A.正确

[21] B.错误

[22] 题型.判断题

[22] 题干.车刀是最典型的简单刀具,其它车刀均可认为是车刀的演

变和组合

[22] 正确答案.A

[22] 难易度.易

[22] 选项数.2

[22] A.正确

[22] B.错误

[23] 题型.判断题

[23] 题干.切削刃是前刀面上直接进行切削的边锋没有主切削刃和

副切削刃之分

[23] 正确答案.B

[23] 难易度.易



[23] 选项数.2

[23] A.正确

[23] B.错误

[24] 题型.判断题

[24] 题干.切削脆性材料后刀面靠近刀尖处温度最高

[24] 正确答案.A

[24] 难易度.易

[24] 选项数.2

[24] A.正确

[24] B.错误

[25] 题型.判断题

[25] 题干.刀具磨损会影响工件的加工精度和表面质量,缩短刀具寿

命

[25] 正确答案.A

[25] 难易度.易

[25] 选项数.2

[25] A.正确

[25] B.错误

[26] 题型.判断题

[26] 题干.工艺系统刚性较差,容易发生振动时,选较大后角

[26] 正确答案.B

[26] 难易度.易

[26] 选项数.2

[26] A.正确

[26] B.错误



[27] 题型.判断题

[27] 题干.切削用量的选择,对生产率、加工成本、加工质量和刀具

寿命均有重要影响。进行切削加工,通常先确定刀具几何参数,再选定切

削用量

[27] 正确答案.A

[27] 难易度.易

[27] 选项数.2

[27] A.正确

[27] B.错误

[28] 题型.判断题

[28] 题干.高性能高速钢是在通用高速钢的基础上再增加一些碳钒,

添加钴铝等合金元素,进一步提高耐磨性和耐热性的新型高速钢

[28] 正确答案.A

[28] 难易度.易

[28] 选项数.2

[28] A.正确

[28] B.错误

[29] 题型.判断题

[29] 题干.高性能高速钢寿命是普通高速钢的 5 倍

[29] 正确答案.B

[29] 难易度.易

[29] 选项数.2

[29] A.正确

[29] B.错误

[30] 题型.判断题

[30] 题干.目前我国采用的硬质合金焊接刀片分为 ABCD 四类

[30] 正确答案.B



[30] 难易度.易

[30] 选项数.2

[30] A.正确

[30] B.错误

[31] 题型.判断题

[31] 题干.车刀到头形状分直头偏头两种

[31] 正确答案.A

[31] 难易度.易

[31] 选项数.2

[31] A.正确

[31] B.错误

[32] 题型.判断题

[32] 题干.采用单刃镗刀镗孔时尺寸调节不方便,生产效率低,对工人

操作技术要求高,一般只适用于单件小批量生产。

[32] 正确答案.A

[32] 难易度.易

[32] 选项数.2

[32] A.正确

[32] B.错误

[33] 题型.判断题

[33] 题干.单刃镗刀调节方便,调节精度高,读数值可达 0.1mm

[33] 正确答案.B

[33] 难易度.易

[33] 选项数.2

[33] A.正确

[33] B.错误



[34] 题型.判断题

[34] 题干.双刃镗刀是定尺寸的镗孔刀具,通过改变两切削刃之间的

距离,实现对不同直径孔的加工

[34] 正确答案.A

[34] 难易度.易

[34] 选项数.2

[34] A.正确

[34] B.错误

[35] 题型.判断题

[35] 题干.键槽铣刀外形与立铣刀相似,不同的是它在圆周上只有两

个螺旋刀齿,其端面刀齿的刀刃延伸至中心,因为在铣两端不通的键槽时,

可以做适量的轴向进给。

[35] 正确答案.A

[35] 难易度.易

[35] 选项数.2

[35] A.正确

[35] B.错误

[36] 题型.填空题

[36] 题干.（）指沿过渡表面测量的切削层尺寸

[36] 正确答案.A

[36] 难易度.中

[36] 选项数.1

[36] A.切削宽度

[37] 题型.填空题

[37] 题干.大多数切削加工的主运动采用（）

[37] 正确答案.A

[37] 难易度.中



[37] 选项数.1

[37] A.回转运动

[38] 题型.填空题

[38] 题干.对一定的刀具和工件材料,起主导作用的是（）。

[38] 正确答案.A

[38] 难易度.中

[38] 选项数.1

[38] A.切削温度

[39] 题型.填空题

[39] 题干.根据加工情况规定的刀具磨损量最大允许值称为（）

[39] 正确答案.A

[39] 难易度.中

[39] 选项数.1

[39] A.磨钝标准

[40] 题型.填空题

[40] 题干.可转位车刀是使用可转位硬质合金刀片的（）

[40] 正确答案.A

[40] 难易度.中

[40] 选项数.1

[40] A.机夹车刀

[41] 题型.填空题

[41] 题干.标准高速钢麻花钻的工作部分可分为切削部分和（）

[41] 正确答案.A

[41] 难易度.中

[41] 选项数.1

[41] A.导向部分



[42] 题型.填空题

[42] 题干.（）是用磨料磨具(砂轮丶砂带油石研磨剂)为工具在磨床

上进行切削的一种加工方法

[42] 正确答案.A

[42] 难易度.中

[42] 选项数.1

[42] A.磨削加工

[43] 题型.填空题

[43] 题干.（）起切削丶刻划和滑擦作用,结合剂把磨料结合起来,经

压坯干燥焙烧,使之具有一定形状和硬度

[43] 正确答案.A

[43] 难易度.中

[43] 选项数.1

[43] A.磨料

[44] 题型.填空题

[44] 题干.外圆磨床主运动为砂轮的（）

[44] 正确答案.A

[44] 难易度.中

[44] 选项数.1

[44] A.旋转运动

[45] 题型.填空题

[45] 题干.（）:磨削过程中,磨钝的磨粒自动脱落,而使新磨粒露出表

面,从而保持砂轮正常切削的能力

[45] 正确答案.A

[45] 难易度.中



[45] 选项数.1

[45] A.自锐性

[46] 题型.简答题

[46] 题干.刀具磨损的主要原因

[46] 正确答案.A

[46] 难易度.难

[46] 选项数.1

[46] A.(1)磨料磨损(2)粘结磨损(3)相变磨损(4)扩散磨损(5)氧化磨

损

[47] 题型.简答题

[47] 题干.积屑瘤和鳞刺影响

[47] 正确答案.A

[47] 难易度.难

[47] 选项数.1

[47] A.1.粘附在刀刃上的积屑瘤顶端切入加工表面后使已加工表面

粗糙不平。2.在已加工表面上垂直于切削速度方向会产生突出的鳞片

状毛刺,通常称作鳞刺。3.一般在对塑性材料的车、刨、拉、攻螺纹插

齿和滚齿加工中,并选用较低速度,较大进给量时,在产生严重摩擦和挤压

情况下易生成鳞刺。鳞刺使已加工表面粗糙度严重恶化

[48] 题型.简答题

[48] 题干.金刚石刀具特点

[48] 正确答案.A

[48] 难易度.难

[48] 选项数.1

[48] A.1 极高的硬度和耐磨性 2 各向异性能 3 具有很低的摩擦系数

4 刀刃非常锋利 5 具有很高的导热性能 6 热胀系数低



[49] 题型.简答题

[49] 题干.机夹车刀的优点

[49] 正确答案.A

[49] 难易度.难

[49] 选项数.1

[49] A.(1)刀片无需高温焊接,不会引起硬度下降产生裂纹;(2)刀具使

用寿命长,生产率高;(3)刀杆可重复使用,废刀片可回收再制,经济效益

高;(4)刀片重磨后,尺寸逐渐变小,为了恢复刀片的工作位置,在车刀结构

上设有

[50] 题型.简答题

[50] 题干.拉刀使用注意事项

[50] 正确答案.A

[50] 难易度.难

[50] 选项数.1

[50] A.1 拉刀使用前必须检查刀齿是否锋利,是否有破损,将锈油洗

净;2 拉削长度不得超过拉刀规定范围,不能过长也不能过短;3 拉削前保

证工件孔与拉刀轴线同心,不同心调整位置;4 拉削时,切削液应有力地冲

向刀齿 5 过重拉刀时,应有尾部支撑(类似车床尾座)或采用中心架;6 工

件较重时,应在工件下放置支撑铁或将工件用压板压紧在拉床挡板上;7

拉削过程中时刻注意拉削表面的质量及拉刀的磨损情况,并及时解决 8

拉削过程中注意拉床压力表变化情况,若指针快速上升,应停车检查;9 如

拉削过程出现卡死现象,舍件保刀;拉刀使用完毕,应垂直悬挂,以免拉刀

We h


金属切削机床与刀具 ——'200' / ——'50(1)' / ——'50（2）' /

[1] 题型.单选题

[1] 题干.（）指的是前刀面与副后刀面相交的锋边
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[1] 正确答案.D

[1] 难易度.易

[1] 选项数.4

[1] A.副后刀面

[1] B.后刀面

[1] C.主切削刃

[1] D.副切削刃

[2] 题型.单选题

[2] 题干.主切削刃与基面重合时,刃倾角为（）

[2] 正确答案.A

[2] 难易度.易

[2] 选项数.4

[2] A.零度

[2] B.正

[2] C.负

[2] D.无法判断

[3] 题型.单选题

[3] 题干.（）金属切削过程的塑性变形主要集中于此区域。因为塑

性变形的主要特点是晶格间的剪切滑移

[3] 正确答案.A

[3] 难易度.易

[3] 选项数.4

[3] A.第 I 变形区

[3] B.第Ⅱ变形区

[3] C.第Ⅲ变形区

[3] D.第四变形区



[4] 题型.单选题

[4] 题干.（）切削过程中,在高温下刀具与工件切屑接触的摩擦面上,

产生化学元素相互扩散到对方去的现象

[4] 正确答案.D

[4] 难易度.易

[4] 选项数.4

[4] A.磨料磨损

[4] B.粘连磨损

[4] C.相变磨损

[4] D.扩散磨损

[5] 题型.单选题

[5] 题干.氧化磨损又称化学磨损刀具切削温度达到（）°以上时,刀

具中一些 C、TC 等被空气氧化,在刀具表层形成一层硬度较低的氧化膜,

当氧化膜磨损掉后在刀具表面形成氧化磨损。

[5] 正确答案.C

[5] 难易度.易

[5] 选项数.4

[5] A.500

[5] B.600

[5] C.700

[5] D.800

[6] 题型.单选题

[6] 题干.表面粗糙度是指已加工表面微观不平程度的（）,是一种微

观几何形状误差

[6] 正确答案.C

[6] 难易度.易

[6] 选项数.4

[6] A.最大值



[6] B.最小值

[6] C.平均值

[6] D.无法判断

[7] 题型.单选题

[7] 题干.在粗加工以确保刀具强度为主,选取较小后角,可在（）范围

内选取

[7] 正确答案.B

[7] 难易度.易

[7] 选项数.4

[7] A.8°~12°

[7] B.6°~8°

[7] C.12°~18°

[7] D.16°~20°

[8] 题型.单选题

[8] 题干.对于特殊情况,如切断刀丶切槽刀锯片铣刀的副后角,受刀头

强度的限制,只能取很小的数值,通常取值

[8] 正确答案.A

[8] 难易度.易

[8] 选项数.4

[8] A.1°-2°

[8] B.2°-3°

[8] C.3°-4°

[8] D.4°-5°

[9] 题型.单选题

[9] 题干.加工高硬度高强度材料时,为保证刀刃强度,后角取

[9] 正确答案.A

[9] 难易度.易



[9] 选项数.4

[9] A.较小值

[9] B.较大值

[9] C.任意值

[9] D.无法判断

[10] 题型.单选题

[10] 题干.（）它形状简单,齿槽可用单角铣刀一次铣出,制造容易,一

般用于直径 d=1~20mm 的铰刀

[10] 正确答案.A

[10] 难易度.易

[10] 选项数.4

[10] A.直线形

[10] B.圆弧形

[10] C.折线形

[10] D.曲线形

[21] 题型.判断题

[21] 题干.切削层截面尺寸的大小即为切削层参数

[21] 正确答案.A



[21] 难易度.易

[21] 选项数.2

[21] A.正确

[21] B.错误

[22] 题型.判断题

[22] 题干.刀具标注参考系(静止参考系):它是刀具设计制造、刃磨

和测量的基准

[22] 正确答案.A

[22] 难易度.易

[22] 选项数.2

[22] A.正确

[22] B.错误

[23] 题型.判断题

[23] 题干.正交平面参考系中的车刀标注角度:分前丶后丶偏、倾四

类,共 4 个角度

[23] 正确答案.B

[23] 难易度.易

[23] 选项数.2

[23] A.正确

[23] B.错误

[24] 题型.判断题

[24] 题干.刀尖为切削刃最高点时,刃倾角为负

[24] 正确答案.B

[24] 难易度.易

[24] 选项数.2

[24] A.正确

[24] B.错误



[25] 题型.判断题

[25] 题干.卷曲指的是对已变形的切屑再附加一次变形(常需有断屑

装置）

[25] 正确答案.B

[25] 难易度.易

[25] 选项数.2

[25] A.正确

[25] B.错误

[26] 题型.判断题

[26] 题干.切削力大小直接影响切削热、刀具磨损和刀具寿命

[26] 正确答案.A

[26] 难易度.易

[26] 选项数.2

[26] A.正确

[26] B.错误

[27] 题型.判断题

[27] 题干.切削塑性材料前刀面靠近刀尖处温度最高

[27] 正确答案.A

[27] 难易度.易

[27] 选项数.2

[27] A.正确

[27] B.错误

[28] 题型.判断题

[28] 题干.粘结磨损一般在中低切削速度下较为严重硬质合金刀具

在产生积屑瘤的切削速度范围内,最易产生这种磨损

[28] 正确答案.A



[28] 难易度.易

[28] 选项数.2

[28] A.正确

[28] B.错误

[29] 题型.判断题

[29] 题干.加工塑性材料软材料时,后角取较大值;加工脆性材料切削

力集中在刃区附近,后角取较小值

[29] 正确答案.A

[29] 难易度.易

[29] 选项数.2

[29] A.正确

[29] B.错误

[30] 题型.判断题

[30] 题干.副后角主要影响副后刀面与已加工表面的摩擦

[30] 正确答案.A

[30] 难易度.易

[30] 选项数.2

[30] A.正确

[30] B.错误

[31] 题型.判断题

[31] 题干.精加工的主要目的是保证加工精度和表面质量,同时兼顾

提高生产率

[31] 正确答案.A

[31] 难易度.易

[31] 选项数.2

[31] A.正确

[31] B.错误



[32] 题型.判断题

[32] 题干.车刀直头，通用性好,能车外圆和端面

[32] 正确答案.B

[32] 难易度.易

[32] 选项数.2

[32] A.正确

[32] B.错误

[33] 题型.判断题

[33] 题干.成形车刀用钝后的刃磨,一般是在万能工具磨床上用碗形

砂轮沿前刀面进行

[33] 正确答案.A

[33] 难易度.易

[33] 选项数.2

[33] A.正确

[33] B.错误

[34] 题型.判断题

[34] 题干.铰刀齿数一般为 10~12 个

[34] 正确答案.B

[34] 难易度.易

[34] 选项数.2

[34] A.正确

[34] B.错误

[35] 题型.判断题

[35] 题干.在铰削进给量一定时,若增加铰刀齿数,则每齿的切削厚度

减小,

[35] 正确答案.A



[35] 难易度.易

[35] 选项数.2

[35] A.正确

[35] B.错误

[36] 题型.填空题

[36] 题干.（）指切削刃移动一个进给量所切除的那一层金属,即两

个相邻过渡表面之间的那一层金属

[36] 正确答案.A

[36] 难易度.中

[36] 选项数.1

[36] A.切削层

[37] 题型.填空题

[37] 题干.车刀派生角度分为两类:刀尖角和（）

[37] 正确答案.A

[37] 难易度.中

[37] 选项数.1

[37] A.楔角

[38] 题型.填空题

[38] 题干.工件切削层金属受刀具的作用后,产生弹性变形和（）

[38] 正确答案.A

[38] 难易度.中

[38] 选项数.1

[38] A.塑性变形

[39] 题型.填空题

[39] 题干.所谓合理的切削用量是指刀具切削性能和机床动力性能

得到充分发挥,在保证（）的前提下,获得高生产率和低成本的切削用量



[39] 正确答案.A

[39] 难易度.中

[39] 选项数.1

[39] A.加工质量

[40] 题型.填空题

[40] 题干.我国自行研制的钨钼钢 W9Mo5Cr4V2(简称 W9),具有良

好的（）

[40] 正确答案.A

[40] 难易度.中

[40] 选项数.1

[40] A.力学性能

[41] 题型.填空题

[41] 题干.麻花钻的基面总是包含钻头轴线的平面,与切削平面

（）。

[41] 正确答案.A

[41] 难易度.中

[41] 选项数.1

[41] A.垂直

[42] 题型.填空题

[42] 题干.铰刀使用方式可分为手用铰刀及（）

[42] 正确答案.A

[42] 难易度.中

[42] 选项数.1

[42] A.机用铰刀

[43] 题型.填空题

[43] 题干.（）在刀体的圆周上及两侧环形端面上均有刀齿



[43] 正确答案.A

[43] 难易度.中

[43] 选项数.1

[43] A.三面刃铣刀

[44] 题型.填空题

[44] 题干.按加工方法不同,螺纹刀具可分为切削法和（）两大类。

[44] 正确答案.A

[44] 难易度.中

[44] 选项数.1

[44] A.滚压加工法

[45] 题型.填空题

[45] 题干.磨削后表面粗糙度值达到 0.01~0.04um 的磨削方法称为

（）

[45] 正确答案.A

[45] 难易度.中

[45] 选项数.1

[45] A.超精密磨削

[46] 题型.简答题

[46] 题干.刀具标注参考系的建立条件

[46] 正确答案.A

[46] 难易度.难

[46] 选项数.1

[46] A.(1)给出刀具的假定主运动方向和假定进给运动方向(2)忽略

进给运动的影响(3)假定车刀刀尖与工件中心等高(4)车刀刀杆中心线垂

直于工件轴线



[47] 题型.简答题

[47] 题干.刀具正常磨损的形式

[47] 正确答案.A

[47] 难易度.难

[47] 选项数.1

[47] A.①后刀面磨损②前刀面磨损③前后刀面同时磨损

[48] 题型.简答题

[48] 题干.前角的选择

[48] 正确答案.A

[48] 难易度.难

[48] 选项数.1

[48] A.1.根据被加工材料选择。加工塑性材料丶软材料时前角大些;

加工脆性材料硬材料时前角小些,甚至取负值 2.根据刀具材料选择。(1)

高速钢刀具选取较大前角;(2)硬质合金刀具则取较小前角;(3)陶瓷刀具

前角更小 3.根据加工要求选择.(1)精加工的前角较大;(2)粗加工和断续

切削的前角较小(3)工艺系统刚性差,前角取值较大

[49] 题型.简答题

[49] 题干.拉削特点

[49] 正确答案.A

[49] 难易度.难

[49] 选项数.1

[49] A.1 生产率高。一次行程完成粗、半精精加工;2 加工精度及表

面质量高。传动采用液压系统,拉削速度低,传动平稳;3 加工范围广。可

加工各种形状的内外表面; 4 拉刀使用寿命长。拉削速度低,每齿在工作

中只切削一次,工作时间短,拉刀磨损小,因此使用寿命长;5 机床结构简

单,操作方便;6 不具备通用性,一把拉刀只能拉削一种形状和尺寸的工件

7 拉刀结构复杂,制造成本高,主要用于大批大量生产;8 不宜加工尺寸过

小或过大的孔,不能加工盲孔台阶孔和薄壁孔



[50] 题型.简答题

[50] 题干.砂轮的选择

[50] 正确答案.A

[50] 难易度.难

[50] 选项数.1

[50] A.1.一般来说,粗磨用粗磨粒,以保证较高生产率;精磨用细磨粒,

以降低表面粗糙度 2.加工材料软、塑性大和磨削面积大时,为避免堵塞

砂轮和产生烧伤,可采用粗磨粒 3.磨削硬材料选用软砂轮;磨削软材料,

选用硬砂轮。4.精磨和成形磨削时,应选用硬一些的砂轮,以保持砂轮必

要的形状精度


