数控机床结构与编程复习资料
填空题
1.译码的能主要是将       、        。 
2．减少电火化成形加工电极损耗的措施有：         、        。
3．数控技术中常用的插补算法有        和        插补法两类。 
4．立铣刀的刀位点是        ，球头刀的刀位点是          。
5．FMC是指           ，DNC是指           。
6．数控机床主要由       、       、       和      组成。
7．程序段格式是指在同一程序段中关于              的表示方法。
8．车削加工中心的主传动系统与数控车床的主传动系统相比，增加了主轴的    功能。 
9．数控加工是指             的一种工艺方法。
10．数控机床按伺服控制系统可分为     、      、     。
11．电火化线切割加工中，常采用       极性加工。
12．电火化成形加工中，工作液过滤系统的作用：      、      。
13．常用的位置检测装置有：     、     、      、     等
14．JB3051-82规定，数控机床坐标轴和方向是基于    固定，   移动。
15．G81固定循环格式为：                  。
二、解释如下指令或字母含义
1、CIMS          

2、G02             

3、FMS        

4、G41    
5、NC            

6、G17             

7、G90        

8、G54
9、G81           

10、G92(铣)        

11、M03       

12、S800
13、F100         

14、M30            

15、T0201
三、简答题
1．简述选用数控机床的原则分别有哪些？ 

2．数控电火花成形加工应具备哪些条件，试说明?

四、论述题
1、简述数控系统的工作过程?
固定循环指令有什么作用？
数控机床结构与编程复习资料答案
一、填空题                                
1、输入的数控加工程序段按一定规则翻译成数控装量中的计算机能够识别的数据形式，并按约定的格式存放在指定的译码结果缓冲器中

2、正确选择电极极性  运用吸附效应
3、脉冲增量插补法    数据采样插补法
4、刀具底面中心    球心
5、柔性制造单元    直接数字控制系统
6、输入输出装置   计算机数控装置    伺服系统    机床主机机构
7、字的排列书写方式和顺序及字的长度限制和规定
8、C轴（进给）
9、在数控机床上进行自动加工零件
10、开环数控机床    闭环数控机床    半闭环数控机床
11、正极性
12、强迫一定压力的工作液流经放电间隙，以排出蚀除物，并对用过的工作液进行过滤和冷却。
13、旋转变压器、光栅、磁栅、感应同步器、编码盘等。
14、工件、刀具
15、G81X Y Z R Q P F K。
二、解释如下指令或字母含义
1、计算机集成制造系统

2、顺时针方向圆弧插补
3、柔性制造系统  

4、刀具半径左补偿
5、数字控制
6、指定xy平面
7、绝对尺寸编程
8、坐标原点偏置
9、钻孔固定循环
10、工件坐标系设置
11、主轴顺时针方向旋转
12、主轴转速800r/min

13、进给速度100mm/min

14、程序结束并返回
15、2号刀具1号刀补
三、简答题
1、答题要点：数控机床的选用原则：

a、数控机床的适用范围；b、工件的加工批量应大于经济批量；c、根据典型加工对象选用数控机床的类型等。
2、答题要点：应具备的条件：
a、自动进给调节系统保证工件与电极之间经常保持一定的间隙；
b、加工中工件和电极浸泡在工作液介质中，工作液应具备一定的绝缘性、流动性、散热性；
c、脉冲电源能将工频交流电转变为单向脉冲电流加在工件和电极上。
四、论述题
1.答：在CNC机床中，加工过程的人工操作均被数控系统所代替，CNC装置在硬件和系统软件的支持下，执行输入的加工程序。具体的工作过程如下：  (1)输入 首先将被加工零件图上的几何信息和工艺参数数字化，即将刀具与工件的相对运动轨轨迹，用按规定的代码和格式编成加工程序，然后将这些具有零件特征、控制参数和刀具补偿数据的程序输入CNC装置中。  (2)译码 经过校验和转换后的代码，含有零件的轮廓信息（线型、起点和终点坐标等）、加工速度（F代码）和其它的一些辅助信息（M.S.T代码等），全部存放在CNC装置的内部存储器中，CNC装置按一个程序段为单位，根据一定的语言规则将其解释成计算机能经计算机插补计算得出的理论位置进行比较，其差值经放大后去控制执行部件，使其朝着消除偏差的方向运动。  (6)I/O处理 I/O处理主要是实现对机床的位置伺服控制和M.S.T等辅助功能的强电控制。  (7)显示 CNC系统的显示装置有显示器、报警器等，主要功能是为操作者提供方便，显示的内容通常有：零件程序、刀具位置、式，这一过程称为译码。  (3)数据处理 数据处理包括刀具补偿、进给方向判断、进给速度计算和机床辅助功能处理等。处理后的数据以最直接、最方便的形式送入到工作寄存器，供插补运算使用。  (4)插补运算 插补运算是根据数控语言G代码提供的轨迹类型（直线、顺圆或逆圆）及所在的象限等选择合适的插补运算公式，通过相应的插补计算程序，在所提供的已知起点和终点的轨迹上进行“数据点的密化”。  (5)位置控制 位置控制是数控系统的重要组成部分，它可由软件来实现，也可由硬件来完成。在闭环系统，通过位置检测装置检测位移量，同时发出反馈信号，将实际反馈的位置与断的功能。

2.、答：数控加工中，一般一个动作就要编制一条加工程序，但在许多情况下，常需要重复一组固定的动作。例如，钻孔时，往往需要快速接近工件、慢速钻孔、钻完后快速退回三个固定的动作。又如，车螺纹时，需要切入、车螺纹、刀具径向（或斜向）推出、再快速返回四个动作。对这些典型的、固定的几个动作，如能用一个固定循环指令去执行，则程序段数就会大为减少，而对于多次重复的固定循环指令（如车螺纹）再程序段中加入“循环次数”指令和每次循环时刀具的推进量，则程序段数更为减少。这种固定循环程序既可使程序编制简短，方便又能提高编程质量。
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