  数控机床编程与操作复习资料及答案
1、 判断题

1. 安全管理是综合考虑“物”的生产管理功能和“人”的管理，目的是生产更 好的产品 。（√）

2.通常车间生产过程仅仅包含以下四个组成部分：基本生产过程、辅助生产 过程、生产技术准备过程、生产服务过程。（√）  

3 . 车间生产作业的主要管理内容是统计、考核和分析。（√） 

4. 车间日常工艺管理中首要任务是组织职工学习工艺文件，进行遵守工艺纪 律的宣传教育，并例行工艺纪律的检查。（√） 

5. 当数控加工程序编制完成后即可进行正式加工。（×） 
6. 常用的位移执行机构有步进电机、直流伺服电机和交流伺服电机。（√） 

7. 通常在命名或编程时，不论何种机床，都一律假定工件静止刀具移动。（√）
8. 数控机床适用于单品种，大批量的生产。（×） 

9. 一个主程序中只能有一个子程序。（×） 

10. 子程序的编写方式必须是增量方式。（×）
二、单项选择题

1.加工（ B）零件，宜采用数控加工设备。 

A． 大批量 B 多品种中小批量 C 单件 

2.通常数控系统除了直线插补外，还有（ B）。 

A．正弦插补 B 圆弧插补 C 抛物线插补 

3.数控机床进给系统减少摩擦阻力和动静摩擦之差，是为了提高数控机床进给系统 的（ C）。 

A．传动精度 B. 运动精度和刚度 C.快速响应性能和运动精度 D. 传动精度和刚度 4.为了保证数控机床能满足不同的工艺要求，并能够获得最佳切削速度，主传动系 统的要求是（ C）。 

A．无级调速 B.变速范围宽 C.分段无级变速 D.变速范围宽且能无级变速 

5.圆弧插补指令 G03 X Y R 中， X、Y 后的值表示圆弧的（ B）。 

A．起点坐标值 B. 终点坐标值 C. 圆心坐标相对于起点的值 

6.（B）使用专用机床比较合适。 

A．复杂型面加工 B. 大批量加工 C. 齿轮齿形加工 

7.车床上，刀尖圆弧只有在加工（ C ）时才产生加工误差。 

A. 端面 B. 圆柱 C. 圆弧 

8.数控系统所规定的最小设定单位就是（ C）。

A. 数控机床的运动精度 B. 机床的加工精度 C. 脉冲当量 D. 数控机床的传动精度 

9.步进电机的转速是否通过改变电机的（ A ）而实现。 

A. 脉冲频率 B. 脉冲速度 C. 通电顺序 

10.目前第四代计算机采用元件为（ C ）。 

A. 电子管 B. 晶体管 C. 大规模集成电路 

11.确定数控机床坐标轴时，一般应先确定（ C ）。 

A. X 轴 B. Y 轴 C. Z 轴

12.数控铣床的默认加工平面是（ A ）。 

A. XY 平面 B. XZ 平面 C. YZ 平面 

13. G00 指令与下列的（ C ）指令不是同一组的。 

A. G01 B. G02 ，G03 C. G04 

14.开环控制系统用于（ A ）数控机床上。 

A. 经济型 B. 中、高档 C. 精密 

15.加工中心与数控铣床的主要区别是（ Ｃ ）。 

A. 数控系统复杂程度不同 B. 机床精度不同 C. 有无自动换刀系统

16.数控机床的核心是（ B ）。 

A．伺服系统 B. 数控系统 C. 反馈系统 D. 传动系统 

17.数控机床的主机（机械部件）包括：床身、主轴箱、刀架、尾座和（ A ）。 

A. 进给机构 B. 液压系统 C.冷却系统 

18.数控机床的 F 功能常用（ B ）单位。 

A. m/min B. mm/min 或 mm/r C. m/r 

19.数控机床加工零件时是由（ A ）来控制的。 

A．数控系统 B. 操作者 C. 伺服系统 

20.圆弧插补方向（顺时针和逆时针）的规定与（ C ）有关。 

A．X 轴 B. Z 轴 C. 不在圆弧平面内的坐标轴

三、填空题

1.数控电加工机床主要类型有 (点火花成型) 和 (线切割机床) 。

2.铣削各种允许条件下，应尽量选择直径较(大)的铣刀，尽量选择刀刃较(短)的铣刀

3.合适加工中心的零件形状有 (平面) 、 (曲面) 、 (孔) 、 (槽)_等 。

4.常用夹具类型有 (通用) 、 (专用) 、 (组合) 。

5.基点是构成轮廓的不同几何素线的 (交点) 或 (切点) 。

6.切削加工时，工件材料抵抗刀具切削所产生的阻力称为(切削力)。

7.工件材料的强度和硬度较低时，前角可以选得(大)些；强度和硬度较高时，前角选 得(小)些。

8.常用的刀具材料有(碳素工具钢)、(合金工具钢)、(高速钢)、(硬质合金) 4种。

9.影响刀具寿命的主要因素有：(工件材料)、(刀具材料）、（刀具几何参数）、（切削用量 ）。

10.工件在装夹过程中产生的误差称为（装夹误差）、（定位误差）及基准不重合 误差。

四、名词解释

1.MOO

在完成该程序段其他指令后，MOO指令使程序停留在本段状态，不执行下段。

2. 转进给

主轴每一转刀具移动多少毫米为单位的进给方式。

3. 加工路线
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4. 对刀点

[image: image2.png]Ay XTI BT AR TSR AL BRI RF AT, R
J) R




5. 进给量
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5、 简答题

1. 数控车床的特点有哪些？

答：
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2. 常用的孔加工刀具有哪些？

答：
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3. 调用了程序时应注意哪些方面？
答：
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4. 粗、精加工时削用量的选择有什么区别？

答：
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5. 使用恒线速度控制有何意义？

答：
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