
数控加工工艺-003
试卷号：22433
第一大题 单选题（48 分）

1、零件的相互位置精度主要限制（ ）

A、加工表面与其基准间尺寸误差不超过一定的范围

B、加工表面的宏观几何形状误差

C、加工表面的微观几何形状误差

D、加工表面与其基准间的相互位置误差

答案：D
2、数控加工通常按工序集中原则划分工序，（ ）不是工序集中原则的优点

A、提高生产效率

B、缩短工艺路线

C、保证各加工表面间相互位置精度

D、有利于选择合理的切削用量

答案：D
3、工件以圆孔用单锥销定位时，限制的自由度数目为（ ）

A、2个

B、3个

C、4个

D、1个

答案：B
4、选择粗基准时，重点考虑如何保证各加工表面（ ），使不加工表面与加工表面间的尺寸、位置符合零件图要求

A、对刀方便

B、切削性能好

C、进/退刀方便

D、有足够的余量

答案：D
5、铰削塑性金属材料时，若铰刀转速太高，容易出现（ ）现象

A、孔径收缩

B、孔径不变

C、孔径扩张

D、与转速无关

答案：A
6、车削阶梯孔时，刀具主偏角 Kr的大小应满足（ ）

A、Kr≥90°
B、Kr≥75°
C、Kr≤90°
D、Kr=0°

答案：A
7、金属切削过程的三个变形区中，（ ）是主要的变形区，消耗大部分功率

A、第一变形区

B、第二变形区

C、第三变形区

D、不确定

答案：A
8、切削力可分解为主切削力、切深抗力和进给抗力，消耗功率最大的是（ ）

A、进给抗力

B、切深抗力

C、主切削力

D、不确定

答案：C
9、（ ）是切削用量中的重要参数，精加工时需根据表面粗糙度要求、工件材料、刀尖圆弧半径和切削速度等进行选

择

A、进给量

B、背吃刀量

C、切削速度

D、主轴转速

答案：A
10、刀具切削部分材料的硬度要高于被加工材料的硬度，其常温硬度应在（ ）



A、HRC45~50
B、HRC50~60
C、HRC60以上

D、HRC30以上

答案：C
11、影响刀具寿命的根本因素是（ ）

A、刀具材料的性能

B、切削速度

C、背吃刀量

D、工件材料的性能

答案：A
12、采用刀具预调仪对刀具组件进行尺寸预调，主要是预调整（ ）

A、轴向和径向尺寸

B、几何角度

C、轴向尺寸

D、径向尺寸

答案：A
第二大题 判断题（40 分）

1、积屑瘤的形成与刀具前刀面上的摩擦密切相关。

A、√
B、×

答案：A
2、虽然前角增加，可以减小切削力，但是前角并非越大越好。

A、√
B、×

答案：A
3、硬质合金刀具的合理前角大于高速钢刀具的合理前角。

A、√
B、×

答案：B
4、在机器装配或零件加工过程中，由互相联系且按一定顺序排列的尺寸组成的封闭链环，称为尺寸链

A、√
B、×

答案：A
5、一个尺寸链只能有一个封闭环。

A、√
B、×

答案：A
6、铣削封闭键槽时，应采用立铣刀加工。

A、√
B、×

答案：B
7、辅助支承只能起提高工件支承刚性的辅助定位作用，而不起限制工件自由度的作用。

A、√
B、×

答案：A
8、过定位方式是否可以采用，应视具体情况具体分析，当过定位不影响加工精度，反而对提高加工精度有利时，可以

采用。

A、√
B、×

答案：A
9、可转位式车刀用钝后，只需要将刀片转过一个位置，即可使新的刀刃投入切削。当几个刀刃都用钝后，更换新刀片。

A、√
B、×

答案：A
10、对于同轴度要求很高的孔系加工，可以采取刀具集中原则。

A、√
B、×

答案：B



第三大题 综合题（12 分）

1、如图所示零件，

。因 A3不便测量，试用极值法计算测量尺寸 A4及其偏差：

1-1、A1、A2、A3、A4组成的尺寸链中，封闭环是（ ）

A、A1
B、A2
C、A3
D、A4

答案：C
1-2、A4的基本尺寸为（ ）mm
A、50
B、20
C、40
D、30

答案：A
1-3、A4的下偏差为（ ）mm
A、+0.01
B、+0.02
C、－0.02
D、+0.03

答案：B
1-4、A4的上偏差为（ ）mm
A、+0.12
B、+0.10
C、－0.12
D、+0.05

答案：D

数控加工工艺-008
试卷号：22433
第一大题 单选题（48 分）

1、螺纹千分尺用于测量螺纹的（ ）

A、中径

B、大径

C、小径

D、三个都能测

答案：A
2、非回转体立体曲面的主要加工方法是采用球头刀进行（ ）

A、数控车削

B、数控铣削

C、数控磨削

D、线切割

答案：B
3、选择精基准时，采用( )原则可以避免由定位基准与设计基准不重合而引起的定位误差

A、基准重合

B、基准统一

C、自为基准



D、互为基准

答案：A
4、床身导轨加工时，为了保证导轨面的金相组织均匀一致并且有较高的耐磨性、使其加工余量小而均匀，粗基准的选

择应遵循（ ）原则

A、相互位置要求

B、重要表面

C、基准重合

D、基准统一

答案：B
5、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

答案：C
6、切削铸铁等脆性材料时，容易产生（ ）

A、带状切屑

B、节状切屑

C、粒状切屑

D、崩碎切屑

答案：D
7、根据加工要求规定的（ ）中间部分的平均磨损量 V 允许的最大值称为刀具的磨钝标准

A、前刀面

B、副后刀面

C、主后刀面

D、切削刃

答案：C
8、主切削力、背向力和进给抗力中，机床进给机构强度和刚度设计、校验的主要依据是（ ）

A、进给抗力

B、背向力

C、主切削力

D、不确定

答案：A
9、切削用量三要素

中，对切削力的影响程度大小依次为（ ）

A、

B、

C、

D、
答案：A

10、刀具切削部分材料的硬度要高于被加工材料的硬度，其常温硬度应在（ ）

A、HRC45~50
B、HRC50~60
C、HRC60以上

D、HRC30以上

答案：C
11、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

答案：B
12、加工中心上加工螺纹时，（ ）以下螺纹不宜采用机用丝锥攻丝方法加工

A、M10
B、M6
C、M20
D、M30

答案：B
第二大题 判断题（40 分）

1、切削温度通常是指切屑与刀具前刀面接触区的平均温度。

A、√
B、×

答案：A
2、高速切削塑性金属材料时最容易产生积屑瘤。

A、√
B、×

答案：B
3、主偏角影响刀尖部分的强度与散热条件，加大主偏角刀尖部分强度与散热条件变差。

A、√
B、×

答案：A
4、在极值算法中，封闭环的公差大于任一组成环的公差。

A、√
B、×

答案：A
5、尺寸链中组成环数目越多，则其相应尺寸的加工精度要求越低。

A、√
B、×

答案：B
6、在铣床上加工表面有硬皮的毛坯零件时，应采用逆铣方式。

A、√
B、×

答案：A
7、即使加工表面的设计基准和定位基准重合，也可能存在定位误差。

A、√
B、×

答案：A
8、铰孔时，无法纠正孔的形状误差。

A、√
B、×

答案：B
9、JT/BT/ST刀柄的定心精度比 HSK刀柄高。

A、√
B、×

答案：B
10、车削偏心工件时，应保证偏心的中心与车床主轴的回转中心重合。

A、√
B、×

答案：A
第三大题 综合题（12 分）

1、图示为轴套零件图，

。因 A2不便测量，试用极值法计算工序尺寸 A3及其偏差



1-1、A1、A2、A3组成的尺寸链中，封闭环是（ ）

A、A1
B、A2
C、A3
D、都不是

答案：B
1-2、A3的基本尺寸为（ ）mm
A、30
B、20
C、40
D、25

答案：B
1-3、A3的下偏差为（ ）mm
A、+0.1
B、+0.02
C、－0.1
D、－0.2

答案：D
1-4、A3的上偏差为（ ）mm
A、0
B、+0.02
C、－0.1
D、+0.05

答案：C

数控加工工艺-011
试卷号：22433
第一大题 单选题（48 分）

1、刀具刀位点相对于工件运动的轨迹称为加工路线，加工路线是编写程序的依据之一下列叙述中（ ），不属于确定

加工路线时应遵循的原则

A、加工路线应保证被加工零件的精度和表面粗糙度

B、使数值计算简单，以减少编程工作量

C、应使加工路线最短，这样既可以减少程序短，又可以减少空刀时间

D、对于既有铣面又有镗孔的零件，可先铣面后镗孔

答案：B
2、辅助工序包括检验、清洗、去毛刺、涂防锈油等，其中（ ）是主要的辅助工序，是保证产品质量的主要措施之一

A、清洗

B、去毛刺

C、检验

D、涂防锈油

答案：C
3、数控机床加工时，零件一次安装完成尽可能多的零件表面加工（即采用基准统一原则），这样有利于保证零件各加

工表面的（ ）

A、尺寸精度

B、相互位置精度

C、表面粗糙度

D、形状精度

答案：B



4、根据工件加工表面的精度要求，应该限制的自由度没有被限制的定位方式称为（ ）

A、完全定位

B、欠定位

C、过定位

D、不完全定位

答案：B
5、切削用量三要素

中，对切削力影响从小到大的顺序为（ ）

A、

B、

C、

D、
答案：D

6、钻削过程中产生的切削热主要通过（ ）传散出去

A、工件

B、刀具

C、切屑

D、周围介质

答案：A
7、切断、车端面时，刀尖的安装位置应（ ），否则容易打刀

A、比轴中心略低一些；

B、与轴中心线等高；

C、比轴中心稍高一些；

D、与轴中心线高度无关。

答案：B
8、在切削平面内测量的车刀角度是（ ）

A、前角

B、后角

C、楔角

D、刃倾角

答案：D
9、刀具几何角度中，（ ）对断屑影响最明显

A、前角

B、后角

C、主偏角和刃倾角

D、副偏角

答案：C
10、刀具切削部分材料的硬度要高于被加工材料的硬度，其常温硬度应在（ ）

A、HRC45~50
B、HRC50~60
C、HRC60以上

D、HRC30以上

答案：C
11、切削刃形状复杂的刀具宜采用（ ）材料制造较合适

A、硬质合金

B、人造金刚石

C、陶瓷

D、高速钢

答案：D
12、采用刀具预调仪对刀具组件进行尺寸预调，主要是预调整（ ）



A、轴向和径向尺寸

B、几何角度

C、轴向尺寸

D、径向尺寸

答案：A
第二大题 判断题（40 分）

1、切削温度通常是指切屑与刀具前刀面接触区的最高温度。

A、√
B、×

答案：B
2、主偏角影响刀尖部分的强度与散热条件，减小主偏角可使刀尖部分强度与散热条件得到改善。

A、√
B、×

答案：A
3、抑制积屑瘤最有效的措施是控制切削速度

A、√
B、×

答案：A
4、极值法求解尺寸链时，封闭环的公差为各组成环的公差之和

A、√
B、×

答案：A
5、当零件加工表面粗糙度要求较高时，应选择较大的进给速度。

A、√
B、×

答案：B
6、铣削加工表面粗糙度要求较高的工件时，一般采用顺铣方式。

A、√
B、×

答案：A
7、采用基准重合原则可以避免基准不重合误差，因此不论什么情况下，都应优先考虑采用基准重合原则。

A、√
B、×

答案：B
8、若加工表面的设计基准和定位基准重合，则基准不重合误差为零。

A、√
B、×

答案：A
9、金刚石刀具主要用于加工各种有色金属、非金属及黑色金属。

A、√
B、×

答案：B
10、数控机床常用的对刀方法有试切对刀法、光学对刀法、ATC自动对刀法等，其中试切法可以得到更加准确和可靠

的结果。

A、√
B、×

答案：A
第三大题 综合题（12 分）

1、下图所示套筒， 除缺口 B外，其余各面都已加工好。以端面 A 定位加工缺口时，用极值法计算尺寸 A3及其偏差：



1-1、A1、A2、A3、A0组成的尺寸链中，封闭环是（ ）

A、A1
B、A2
C、A3
D、A0

答案：D
1-2、A3的基本尺寸为（ ）mm
A、37
B、27
C、47
D、35

答案：C
1-3、A3的下偏差为（ ）mm
A、+0.04
B、+0.02
C、0
D、－0.03

答案：C
1-4、A3的上偏差为（ ）mm
A、0
B、+0.04
C、－0.02
D、+0.05

答案：B

数控加工工艺-001
试卷号：22433
第一大题 单选题（48 分）

1、辅助工序包括检验、清洗、去毛刺、涂防锈油等，其中（ ）是主要的辅助工序，是保证产品质量的主要措施之一

A、清洗

B、去毛刺

C、检验

D、涂防锈油

答案：C

2、

A、镗孔

B、铰孔

C、钻孔

D、铣孔

答案：A
3、在两顶尖间测量偏心距时，百分表上指示出的（ ）就等于偏心距

A、最大值与最小值之差

B、最大值与最小值之和的一半

C、最大值与最小值之差的两倍

D、最大值与最小值之差的一半

答案：D



4、在磨一个轴套时，先以内孔为基准磨外圆，再以外圆为基准磨内孔，这是遵循（ ）的原则

A、基准重合

B、基准统一

C、自为基准

D、互为基准

答案：D
5、在中等切削速度和进给量的情况下，切削塑性金属材料时，刀具经常发生的磨损形式为（ ）

A、前刀面磨损

B、前、后刀面同时磨损

C、后刀面磨损

D、不确定

答案：B
6、刀具几何角度中，（ ）对断屑影响最明显

A、前角

B、后角

C、主偏角和刃倾角

D、副偏角

答案：C
7、切削用量三要素中，对切削温度影响最小的是（ ）

A、切削速度

B、进给量

C、切削深度

D、一样大

答案：C
8、
切削用量三要素

中，对刀具耐用度影响程度大小依次为（ ）

A、

B、

C、

D、
答案：C

9、车削加工的主运动是（ ）

A、工件回转运动

B、刀具横向进给运动

C、刀具纵向进给运动

D、三者都是

答案：A
10、下列哪种刀柄适用于高速加工（ ）

A、JT
B、BT
C、ST
D、HSK

答案：D
11、JT/BT/ST刀柄柄部锥度为（ ）

A、7：24；
B、1：10；
C、1：5；
D、1：12；

答案：A



12、在下列手动对刀法中，（ ）可以得到更加准确和可靠的结果

A、定位对刀法

B、光学对刀法

C、试切对刀法

D、ATC对刀法

答案：C
第二大题 判断题（40 分）

1、由于积屑瘤能代替刀尖担负实际切削工作、可减轻刀具的磨损，因此不需要对其进行抑制。

A、√
B、×

答案：B
2、中速切削脆性金属材料时最容易产生积屑瘤。

A、√
B、×

答案：B
3、脆性材料刀具加工高强度、高硬度材料工件时，若切削刃强度不够，易产生崩刃，因此常采用负前角刀具。

A、√
B、×

答案：A
4、当零件加工表面粗糙度要求较高时，应选择较大的进给速度。

A、√
B、×

答案：B
5、尺寸链中组成环数目越多，则其相应尺寸的加工精度要求越低。

A、√
B、×

答案：B
6、立铣刀铣削平面轮廓时，铣刀应沿工件轮廓的法向切入，法向切出。

A、√
B、×

答案：B
7、定位过程中产生的基准不重合误差是在用夹具装夹、调整法加工一批工件时产生的，若采用试切法加工，设计要求

的尺寸一般可直接测量，不存在基准不重合误差问题。

A、√
B、×

答案：A
8、基准位移误差是由于定位基准本身位置的变动而造成的。

A、√
B、×

答案：A
9、金刚石刀具主要用于加工各种有色金属、非金属及黑色金属。

A、√
B、×

答案：B
10、加工中心是一种带有刀库和自动刀具交换装置的数控机床。

A、√
B、×

答案：A
第三大题 综合题（12 分）

1（12分）、

下图所示套筒， 除缺口 B外，其余各面都已加工好。以端面 A 定位加工缺口时，用极值法计算尺寸 A3及其偏差：



1-1、A1、A2、A3、A0组成的尺寸链中，封闭环是（ ）

A、A1
B、A2
C、A3
D、A0

答案：D
1-2、A3的基本尺寸为（ ）mm
A、37
B、27
C、47
D、35

答案：C
1-3、A3的下偏差为（ ）mm
A、+0.04
B、+0.02
C、0
D、－0.03

答案：C
1-4、A3的上偏差为（ ）mm
A、0
B、+0.04
C、－0.02
D、+0.05

答案：B

数控加工工艺-020
试卷号：22433
第一大题 单选题（48 分）

1、加工中心通常按工序集中原则划分工序，（ ）不是工序集中原则的优点

A、提高生产效率

B、缩短工艺路线

C、保证各加工表面间相互位置精度

D、优化切削用量

答案：D
2、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、相互位置精度

答案：D
3、在两顶尖间测量偏心距时，百分表上指示出的（ ）就等于偏心距

A、最大值与最小值之差

B、最大值与最小值之和的一半

C、最大值与最小值之差的两倍

D、最大值与最小值之差的一半

答案：D
4、定位时，工件的同一（ ）被多个定位元件重复限制的定位方式，称为过定位

A、平面



B、自由度

C、圆柱面

D、方向

答案：B
5、

A、可以

B、不可以

C、不确定

D、不必验算功率

答案：A
6、粗加工时切削用量的选择原则是（ ），最后确定一个合适的切削速度

A、应首先选择尽可能大的背吃刀量

，其次选择较小的进给量

B、应首先选择尽可能小的背吃刀量

，其次选择较大的进给量

C、应首先选择尽可能大的背吃刀量

，其次选择较大的进给量

D、应首先选择尽可能小的背吃刀量

，其次选择较小的进给量

答案：C
7、刀具几何角度中，（ ）对断屑影响最明显

A、前角

B、后角

C、主偏角和刃倾角

D、副偏角

答案：C
8、车削过程中产生的切削热主要通过（ ）传散出去

A、工件

B、刀具

C、切屑

D、周围介质



答案：C
9、车外圆时，若刀尖安装位置高于工件中心，则刀具工作角度变化为（ ）

A、前角增大，后角减小

B、前角减小，后角增大

C、前角增大，后角增大

D、前角减小，后角减小

答案：A
10、下列哪种刀柄适用于高速加工（ ）

A、JT
B、BT
C、ST
D、HSK

答案：D
11、下列那种刀具材料硬度最高（ ）

A、金刚石

B、硬质合金

C、高速钢

D、陶瓷

答案：A
12、加工中心上加工螺纹时，（ ）以下螺纹不宜采用机用丝锥攻丝方法加工

A、M10
B、M6
C、M20
D、M30

答案：B
第二大题 判断题（40 分）

1、增大刀具前角，可减小切削力，使前刀面上的摩擦减小，从而减小了积屑瘤的生成基础。

A、√
B、×

答案：A
2、切削温度通常是指切屑与刀具前刀面接触区的平均温度。

A、√
B、×

答案：A
3、由于铰削余量较小，因此铰削速度和进给量对铰削质量没有影响。

A、√
B、×

答案：B
4、在机器装配或零件加工过程中，由互相联系且按一定顺序排列的尺寸组成的封闭链环，称为尺寸链

A、√
B、×

答案：A
5、尺寸链中组成环是加工过程中直接形成的尺寸，封闭环是由其他尺寸最终间接得到的尺寸。

A、√
B、×

答案：A
6、铣削加工表面粗糙度要求较高的工件时，一般采用顺铣方式。

A、√
B、×

答案：A
7、因欠定位没有完全限制按零件加工精度要求应该限制的自由度，因而在加工过程中是不允许的。

A、√
B、×

答案：A
8、基准重合原则和基准统一原则发生矛盾时，若不能保证尺寸精度，则应遵循基准重合原则。

A、√
B、×

答案：A
9、刀具切削部分在高温下仍具有足够硬度的性质称为红硬性



A、√
B、×

答案：A
10、加工中心是一种带有刀库和自动刀具交换装置的数控机床。

A、√
B、×

答案：A
第三大题 综合题（12 分）

1、图示零件，镗孔前 A、B、C面已经加工好。镗孔时，为便于装夹，选择 A面为定位基准，并按工序尺寸 L4进行加

工。已知

。试用极值法计算 L4的尺寸及其偏差。

1-1、L1、L2、L3、L4组成的尺寸链中，封闭环是（ ）

A、L1
B、L2
C、L3
D、L4

答案：C
1-2、L4的基本尺寸为（ ）mm
A、300
B、200
C、400
D、250

答案：D
1-3、L4的下偏差为（ ）mm
A、+0.01
B、+0.02
C、－0.01
D、+0.03

答案：D
1-4、L4的上偏差为（ ）mm
A、+0.06
B、+0.15
C、－0.12
D、+0.05

答案：A


