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	一.选择题 ( 40分 )   
1.各种不同的木材切削方式，木工刀具的前角，楔角与后角的代数和均等于：                          
A 180度            B 90度            C 360度           D 0度                                                                                                           

2.木材切削加工区别于其他材料切削加工，最显著的特点是：
A切削力很大  B进给速度快   C切削厚度很小   D木材的各向异性
3.下列木材切削加工方式中，主运动与进给运动交替进行的是：
 A圆锯锯切            B单板旋切     C成形铣削         D薄木刨切
4.从运动组合方式看，由一个回转运动与一个直线运动组合而成的切削方式是：
A排锯锯切       B薄木刨切        C圆孔钻削       D仿形铣削

5. 下列木材切削加工方式中，合成切削运动为摆线运动的是：
A带锯锯切             B单板旋切        C圆柱铣削       D圆孔钻削  
6. 下列不同的切削方式中，已加工表面与加工表面重合的切削方式是：

A直角自由切削            B圆锯锯切        C圆柱铣削       D圆孔钻削
7. 木材切削加工过程中，度量刀具标注角度的坐标平面是：
A基面与正交平面                     B切削平面与基面
C正交平面与切削平面                 D法平面与正交平面
8. 木材切削过程中，刀具的工作后角是指：
A 后刀面与V的夹角                    B 后刀面与VC 的夹角   
C前刀面与V 的夹角                    D 前刀面与VC 的夹角   
9. 研究木材切削基本规律时，采用的切削方式是：
A斜角自由切削      B直角自由切削      C车削        D锯切
10. 下列木材切削加工方式，属于铣削加工的是
 A 斜角自由切削        B  压刨加工           C 加工薄木     D 平面砂光

11.端向直角自由切削时  在切削平面以下产生另一“屑瓣”。此种切屑类型是：
A 端Ⅰa 型     B端Ⅰb型        C端Ⅱa型          D端Ⅱb型 
12.直角自由切削，横Ⅲ型切屑产生的过程中，切削力变化与切削质量的特点是：
A 切削力平稳与质量较好                 B周期变化与质量较差         

C 切削力平稳与质量较差                 D周期变化与质量较好

13.切削加工实木材料时，由于木材材性的影响，刀具磨损的特点为：

A前后刀面同时磨损  B前刀面磨损为主  C后刀面磨损为主  D切削刃卷刃

14.横向直角自由切削时，切削刃、木材纤维与主运动速度之间的关系是：
A切削刃垂直于木材纤维                  B主运动速度平行于切削刃  
C切削刃平行于木材纤维                  D木材纤维平行于主运动速度

15.下列木材切削加工方式中，可以忽略运动后角不利影响的加工方式是：
A旋切单板        B柄铣刀铣削        C刨切薄木       D圆锯片锯切

16.下列木材切削加工方式中，合成切削运动为螺旋运动的是：
A带锯锯切    B单板旋切         C圆柱铣削        D圆孔钻削
17.用以分析木材切削加工过程，在法平面内度量的刀具角度是：

A 标注后角         B运动后角        C法向后角       D工作后角 
18. 直齿圆柱铣削时，铣削深度h是指：
A 加工表面与待加工表面的距离        B 已加工表面与待加工表面的距离             

C 已加工表面与加工表面的距离        D 待加工表面与切削平面的距离 

19. 直齿圆柱铣削顺铣加工时，切削厚度变化规律是：
A 保持不变         B  0→大       C   大→0         D 随机变化
20. 在加工直角榫时（横向铣削），易造成榫颊表面撕裂，宜采用的有效措施是：
A 提高进给速度   B 减小铣刀后角   C采用螺旋刃铣刀   D降低铣刀转速
21. 圆柱铣削加工时，铣刀刀齿为间歇切削的方式，因而每个刀齿：
A散热困难且冲击较大  B散热容易且冲击较大  C受力平稳  D 切削力不变 

22. 采用双轴立式铣床 ，铣削加工实木成形零件，其主要目的是：
A 提高生产效率  B 避免逆纹铣削  C提高操作安全性  D减轻机床与刀具振动
23. 纵向铣削时，与直齿圆柱铣削相比，螺旋齿圆柱铣削功率：

A 减小          B增大         C保持不变          D无法确定
24. 从使用安全的角度考虑，手工进给铣削加工（平刨床为典型）应采用：
A 不完全铣削       B 顺铣         C 完全铣削           D逆铣  

25. 铣刀是木材切削刀具中种类最多的刀具，以装夹方式进行分类，可分为： 

A套装铣刀与柄铣刀                          B尖齿铣刀与铲齿铣刀
     
C装配铣刀与柄铣刀                          D装配铣刀与套装铣刀
26. 铲齿铣刀与尖齿铣刀的刀齿齿背（后刀面），分别为：

A平面与阿基米德螺旋面                   B对数螺旋面与平面 

C阿基米德螺旋面与平面                   D平面与圆弧形表面

27.整体的铲齿铣刀与尖齿铣刀经刃磨以后，二者直径均减小，后角则是：
A前者增大 后者减小   B同时增大   C前者减小 后者增大  D同时减小
28..木工铲齿铣刀齿背（后刀面）的铲齿加工，采用的金属切削机床是：

A铣床               B车床                C刨床             D磨床

29. 木工铲齿铣刀倾斜刀刃的法向后角与标注后角之间的关系为：
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30. 跑车带锯机锯切原木时，为保证锯切质量，采用的锯齿齿形及锯料应是：

A纵锯拨料齿      B纵锯压料齿      C横锯拨料齿      D横锯斜磨齿

31. 横锯齿横向锯切木材时，为改善锯齿侧刃的切削条件，可采取的措施为：

A斜磨后齿面       B增大前角      C减小前角         D斜磨前齿面

32.为减轻锯身平面与锯路壁木材之间的摩擦。应将锯料量S/ 控制在：

A S/ =(0.25—0.45)S    B S/ =(0.45—0.5)S    C  S/ =S     D S/ =0.5S

33. 对带锯条锯齿强化处理，锯齿刃部常用的焊接强化材料是：

A高速钢          B金刚石           C司太立合金        D硬质合金

34. 为满足不同加工需要，提高锯切质量，可对硬质合金圆锯片的锯齿进行：
A相邻两锯齿前后齿面均为直磨          B相邻两锯齿前后齿面均交错斜磨   

C相邻两锯齿后齿面同方向斜磨          D相邻两锯齿前齿面相同方向斜磨     
35. 旋切单板时，为减小单板背面裂隙，应随木段直径减小而减小的参数是：
A前角           B运动后角            C 楔角            D切削角

36. 单板旋切加工，装刀高度h=0时，旋切运动的轨迹为：

A渐开线         B阿基米德螺旋线         C 圆         D对数螺旋线

37. 家具零件连接多采用榫结合方式，生产中用来加工圆榫榫眼的刀具是：      

A麻花钻           B柄铣刀          C 铣削链         D机用方凿
38. 磨削加工时，应选择粒度合适的磨具，磨具的粒度是指：      

A磨料的硬度  B磨料的锋利度  C磨料脱落的难易程度 D磨料尺寸大小
39.对大幅面的木质人造板进行表面磨削加工，应采用的磨削方式为：
A盘式磨削
         B轮式磨削         
C宽带磨削         D滚辗磨削

40. 下列几种硬质合金刀具材料中，韧性最好、抗冲击能力最强的是：    

A  YG8          B  YG10           C  YG12         D  YG15
二.木材切削加工在线监测技术方法有哪些？简述其中一种技术方法的应用情况。（10分）
三.简述直角自由切削纵Ⅰ型与纵Ⅲ型切屑形成的特点。（10分）
四.简述金刚石刀具材料的特点。（5分）

五.木工刀具磨损的影响因素主要有哪些？根据刀具的磨损过程，如何确定刀具的耐用度？（10分）

六.简述螺旋齿圆柱铣削的特点。写出螺旋齿圆柱铣削达到“均衡”切削的条件。（10分）
七.铣削加工工件表面不平度有哪几种？简述其中一种不平度的产生原因，以及消除或降低该不平度的措施。（10分）
八.简述可转位刀片装配式铣刀的特点。（10分）
九.简述带锯条维护、保养的措施。（10分）

十.在封边机的前端，配置了前后两把铣刀。请简述二者的功用。（10分）
十一.简述CNC木窗加工中心所用 HSK刀具装夹技术的特点。（10分）

十二.简析图示精密推台锯锯切机构的特点。（15分）
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