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2014年4月高等教育自学考试

数控加工工艺及设备试卷

(课程代码01667)

一、单项选择题(本大题共8小题，每小题2分，共l6分)

在每小题列出的四个备选项中只有一个是符合题目要求的，请将其选出并将“答题卡”

1.数控机床的规格指标是

A.联动轴数

B.平均有效度

C.主轴的轴向跳动

D.最高进给速度

2．镗孔刀具的选择，主要问题是刀杆的刚性。镗一般精度要求的中小直径孔，当刀杆臂(工作长度)为5倍的刀杆直径时，选择的刀杆是
A.钢制刀杆

B.硬质合金刀杆

C.钢制减振刀杆

D.硬质合金减振刀杆

3．数控加工中心精加工轮廓时，一般最好的进刀方向是沿轮廓的

A.法向8．切向

C.45。方向

D.任意方向

4．下列叙述中，不适于在数控铣床上进行加工的是[最新年份咨询qq593777558]
A.轮廓形状特别复杂或难于控制尺寸的零件

B.精度要求高的零件

C.大批量生产的简单零件

D.小批量多品种的零件

5．对刀确定的基准点是

A.刀位点心

B.对刀点

C.换刀点

D.工件坐标原点

6．从刀具耐用度出发，切削用量的选择顺序是[最新年份咨询qq593777558]
A.背吃刀量--进给速度--切削速度

B.进给速度一背吃刀量--切削速度

C.切削速度--背吃刀量--进给速度

D.进给速度_--切削速度--背吃刀量

7．编排数控加工工序时，采用一次装夹工位上多工序集中加工原则的主要目的是
A.减少换刀时间

B.减少空运行时间
C.减少重复定位误差

D.简化加工程序
8．滚珠丝杠副消除轴向问隙的目的主要是

A.减少摩擦力矩

B.提高使用寿命

C.提高反向传动精度

D.增大驱动力矩

二、判断选择题(本大题共7小题，每小题2分。共l4分)

判断下列每小题的正误，正确的将答题卡上该小题的“[A]”涂黑，错误的将“[B]”涂黑。

9．数控机床主轴的功率越大，则机床的刚度越高。
10．一套数控系统可以控制若干个坐标轴，但不一定都能进行联动控制。

11．聚晶金刚石可以用作工件材料为45#钢的精加工。

12．不把编程原点设在设计基准上也不会因此造成的基准不重合误差。

13．加工中心通电后手动回参考点时，若某轴在回零前已停在零点位置，这时此轴可不必再回零。

14.数控铣床加工时保持工件切削点的线速度不变的功能称为恒线速度控制。

15.为了防止工件变形，夹紧部位要与支承对应，不能在工件悬空处夹紧。

三、填空题(本大题共20空，每空l分，共20分)

16．数控机床的精度项目主要包括几何、——和——三项精度要求。

17.金属陶瓷刀具最大的优点是与被加工材料的——极低，故不易产生粘刀和——现象，使加工表面非常光洁平整。

18．根据被加工零件的——、——要求和——等条件来决定刀片的类型。

19．车削轴类工件(L／D>20)常用——装夹方式，通过拨盘和卡箍带动工件旋转。

20．铣削平面轮廓曲线工件时，铣刀半径应——或等于工件轮廓的——凹圆半径。

21．逆铣时，切削厚度从——逐渐——。[本科目答案页面导航：http://zk.ikaoti.cn/zikao.htm]
22．数控机床适合加工形状结构——，精度要求——的零件。

23．箱体类零件的定位基准常选择——，体现基准——原则。[最新年份咨询qq593777558]
24．数控加工工序卡与普通加工工序卡有许多相似之处，所不同的是：加工图中应注明——与对刀点，要进行——简要说明及切削参数的选定。

25．工步顺序安排的一般原则是：——、先近后远、——、保证工件加工刚度及同一把刀加工内容能连续加工等原则。

四、简答题(本大题共3小题，每小题8分，共24分)

26．简述确定对刀点的一般原则。

27．简述G92程序段设置加工坐标系原点方法与G54有何不同。

28．分析零件技术要求时主要考虑的问题有哪些?

五、工艺分析说明题(本大题共l题，共26分)

29．如题29图所示为升降台铣床的支承套，在两个互相垂直的方向上有多个孔要加工，
在普通床上加工，需要多次安装才能完成，且效率低，在加工中心加工，只需一次安装即可完成。若已经完成了①100f9外圆、80l+0.5尺寸两端面、78一0
00.5
尺寸上平面的加工，试对其进行工艺分析。




(1)分析零件的技术要求及加工内容；

(2)选择加工机床；

(3)选择定位夹紧方案及编程原点；[本科目答案页面导航：http://zk.ikaoti.cn/zikao.htm]
(4)确定各表面加工方案。
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