浙江省2011年4月高等教育自学考试
数控加工工艺及设备试题
课程代码：01667
一、单项选择题(本大题共20小题，每小题2分，共40分)
在每小题列出的备选项中只有一个是符合题目要求的，请将其代码填写在题后的括号内。错选、多选或未选均无分。
1.产品检验属于______过程。（      ）
A.生产	B.检验
C.工艺	D.以上都不对
2.预备热处理工序一般安排在______之后______之前。（      ）
A.毛坯制造、粗加工	B.粗加工、半精加工
C.半精加工、精加工
3.在大量生产中，常采用______原则。（      ）
A.工序集中	B.工序分散
C.工序集中和工序分散混合使用
4.切削用量是指（      ）
A.切削速度	B.进给量
C.切削深度	D.三者都是
5.零件的机械加工精度主要包括（      ）
A.机床精度、几何形状精度、相对位置精度
B.尺寸精度、几何形状精度、装夹精度
C.尺寸精度、定位精度、相对位置精度
D.尺寸精度、几何形状精度、相对位置精度
6.后刀面与切削平面之间的夹角是（      ）
A.后角	B.主偏角
C.前角	D.刃倾角
7.金刚石刀具与铁元素的亲和力强，通常不能用于加工（      ）
A.有色金属	B.黑色金属
C.非金属	D.陶瓷制品
8.YG类硬质合金适用于加工铸铁，其中______适合于精加工。（      ）
A.YG3	B.YG5
C.YG8	D.YG10
9.为提高切削刃强度和耐冲击能力，脆性刀具材料通常选用（      ）
A.正前角	B.负前角
C.0°前角	D.任意前角
10.分析切削层变形规律时，通常把切削刃作用部位的金属划分为______变形区。（      ）
A.二个	B.四个
C.三个	D.五个
11.当磨钝标准相同，刀具寿命越高，表示刀具磨损（      ）
A.越快	B.越慢
C.不变
12.加工中心工具系统一般其柄部为7∶24锥度，刀柄标志代号“BT”是以______为标准的。
（      ）
A.日本MAS	B.ISO
C.美国ANSI	D.德国DIN
13.铣床上用的分度头和各种虎钳都是______夹具。（      ）
A.通用	B.专用
C.组合	D.可调夹具
14.长V形架对圆柱定位，可限制工件的______自由度。（      ）
A.五个	B.三个
C.四个	D.二个
15.选择加工表面的设计基准为定位基准的原则称为______原则。（      ）
A.基准重合	B.基准统一
C.自为基准	D.互为基准
16.车削加工适合于加工______类零件。（      ）
A.回转体	B.箱体
C.任何形状	D.平面轮廓
17.一般攻丝前，选用的钻头直径______螺纹的公称直径。（      ）
A.大于	B.小于
C.等于	D.无所谓
18.对于既要铣面又要镗孔的零件应（      ）
A.先镗孔后铣面	B.先铣面后镗孔
C.同时进行	D.无所谓
19.铣削加工时，为了减小工件表面粗糙度Ra的值，应该采用（      ）
A.顺铣	B.逆铣
C.顺铣和逆铣都一样	D.依被加工材料决定
20.精加工30以上孔时，通常采用（      ）
A.镗孔	B.铰孔
C.钻孔	D.铣孔
二、判断题（本大题共10小题，每小题1分，共10分）
判断下列各题，正确的在题后括号内打“√”，错的打“×”。
1.YG类硬质合金主要用于加工铸铁、有色金属及非金属材料。（      ）
2.加工表面的设计基准和定位基准重合时，不存在基准不重合误差。
3.刀具刃倾角可以控制切屑的流动方向。（      ）
4.退火一般安排在毛坯制造以后，粗加工进行之前。（      ）
5.过定位在任何情况下都不应该采用。（      ）
6.键槽铣刀不允许作轴向进给加工。（      ）
7.车削偏心工件时，应保证偏心的中心与机床主轴的回转中心重合。（      ）
8.铰孔时，无法纠正孔的位置误差。（      ）
9.金属陶瓷刀具比陶瓷刀具更硬。（      ）
10.铣削封闭键槽时，应采用立铣刀加工。（      ）
三、简答题(本大题共2小题，每小题5分，共10分)
1.顺铣和逆铣各有何特点？
2.车薄壁零件时，难点在哪里？一般采用哪些措施？
四、分析题（本大题共2小题，每小题5分，共10分）
1.注出以下题4（a）图中刀具几何参数（前角γ0、后角а0、主偏角Kr、副偏角Kr’、刃倾角λs）。
[image: E:\浙江省\浙江自考\11年04月\01667-1.tif]
题4（a）图
2.根据六点定位原理分析题4（b）图中定位方案的各定位元件所限制的自由度。
[image: E:\浙江省\浙江自考\11年04月\01667-2.tif]
题4（b）图

五、工艺编制（本大题共2小题，每小题15分，共30分）
1.在数控车床上加工如图所示零件，已知该零件的毛坯为Φ85mm×43mm的棒料，材料为45钢，试编制其数控车削加工工艺。
[image: E:\浙江省\浙江自考\11年04月\01667-3.tif]
答：该零件在数控车床上分两次用_________装夹加工。
第一次装夹加工工步为：
工步①
工步②
工步③
工步④
工步⑤
……

第二次装夹加工工步为：
工步①
工步②
工步③
工步④
……
2.毛坯尺寸90mm×90mm×42mm，材料为45钢，正火处理侧面轮廓和基本定位面底平面已加工，现需要加工：铣削上表面，保证尺寸40，上表面达到Ra3.2的表面质量要求；6×20H7圆周均布通孔加工，孔面达到Ra1.6的表面质量要求，小批量生产。试编制其数控加工工艺。
[image: E:\浙江省\浙江自考\11年04月\01667-4.tif]
题5（b）
答：该零件在立式加工中心上用_________装夹（夹具），以_________和_________定位（定位面）。
工序安排如下：
工步①
工步②
工步③
工步④
工步⑤
工步⑥
工步⑦
……
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