数控机床编程 复习资料

一、填空题
1. 数控编程的方法一般分为              和             两种。 
2. 数控机床的坐标系采用的是                     坐标系。 
3. 数控机床坐标系的正方向规定为                之间距离的方向 
4. 数控车床中 X 轴的方向为           ，其正方向为            。 
5. 数控机床坐标系一般可分为               和             两种 
6. 数控机床坐标系按坐标值的读法不同分为          和         。 
7. 目前普遍应用的插补算法分为            和           两大类。 
8. 数控机床中旋转坐标有            轴           轴           轴，其方向的判断用          。

9.数控机床的坐标系采用的是           坐标系。

10. 铣削平面轮廓曲线工件时，铣刀半径应           工件轮廓的最小凹圆半径。 
二、判断

1．在数控程序中绝对坐标与增量坐标可单独使用，也可交叉使用。 （  ）

2． G92 指令一般放在程序第一段，该指令不引起机床动作。 （  ）

3． G04 X3 表示暂停 3s （  ）

4． 圆弧指令中的 I 是圆心相对与起点的距离。 （  ）

5. 机床参考点是机床上固定的机床原点，该点到机床坐标原点在进给坐标轴上的距离可以在机床出厂设定。 （  ）

6. 工件坐标系是编程时使用的坐标系，故又称编程坐标系。 （  ）

7. 机床坐标系是机床固有的坐标系，一般情况下不允许用户改动。 （  ）

8．判断刀具左右偏移指令时，必须对着刀具前进方向判断。 （  ）

9．由于数控车床使用直径编程， 因此圆弧指令中的 R 值是圆弧的直径。（  ）

10. 顺铣是指铣刀的切削速度方向与工件的进给运动方向相反的铣削。 （    ）
三、单项选择题
1. 加工（    ）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（    ）。 
A正弦插补     B 圆弧插补          C 抛物线插补 
3. 圆弧插补指令 G03 X Y R 中，X、Y后的值表示圆弧的（    ）。 
A．起点坐标值    B. 终点坐标值    C. 圆心坐标相对于起点的值 
4. G00 指令与下列的（    ）指令不是同一组的。 
A. G01           B. G02，G03        C. G04 
5. 加工中心与数控铣床的主要区别是（    ）。 
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 
6. G02 X20 Y20 R-10 F100 ；所加工的一般是（    ）。 
A. 整圆        B. 夹角〈 =180°的圆弧 

C. 180 °<夹角<360°的圆弧 
7. 下列 G指令中（    ）是非模态指令。 
A. G00         B. G01          C. G04 
8. 数控机床的 F 功能常用（    ）单位。 
A. m/min       B. mm/min 或 mm/r       C. m/r 
9. 用于机床开关指令的辅助功能的指令代码是（   ）。 
A．F 代码      B. S 代码       C. M 代码 
10. 辅助功能中表示程序计划停止的指令是（   ）。 
A．M00         B. M01        C.M02        D.M30 

11. 数控机床的 F 功能常用（   ）单位。

A. m/min  B. mm/min 或 mm/r  C. m/r 

12. 绕 X轴旋转的回转运动坐标轴是（   ）。

A．A轴 B. B 轴 C. Z 轴

13. 用于指令动作方式的准备功能的指令代码是（   ）
A．F代码 B. G 代码 C. T 代码

14. 用于机床开关指令的辅助功能的指令代码是（  ）。

A．F代码 B. S 代码 C. M 代码

15. 辅助功能中表示无条件程序暂停的指令是（ ）。

A．M00  B. M01  C.M02  D.M30 

16. 辅助功能中表示程序计划停止的指令是（ ）。

A．M00  B. M01  C.M02  D.M30 

17. 辅助功能中与主轴有关的 M指令是（  ）。

A．M06  B. M09  C.M08  D.M05 

18. 数控机床主轴以 800 转/ 分转速正转时，其指令应是（  ）。

A．M03 S800  B.M04 S800 C.M05 S800 

19. 设 G01 X30 Z6 执行 G91 G01 Z15后, 正方向实际移动量（   ）。

A. 9mm  B. 21mm C. 15mm 

20. 各几何元素间的联结点称为（   ）。

A. 基点 B. 节点 C. 交点

四、名词解释
1. 绝对坐标系：

机床坐标系原点 : 

参考坐标系 : 

线切割加工中的切削速度 : 

走刀路线 : 

五、简答题

1．数控车削加工适合加工哪几类零件？ 
2．分析数控机床加工生产率高的具体原因。 
3．简述机床原点、机床参考点与编程原点之间的关系。 
4. 什么是刀具的半径补偿和刀具长度补偿

六、编程题 
1. 编程： 
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毛坯Φ60×120，锐角倒钝 0.3 ×45。
2. 用数控车床加工如图所示零件，材料为 45号钢调质处理，毛坯的直径为 40mm，长度为 200mm。

按要求完成零件的加工程序编制。

（1） 粗加工程序使用固定循环指令；
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（2） 对所选用的刀具规格、切削用量等作简要工艺说明；

加工程序单要字迹工整
数控机床编程复习参考资料答案
一、填空题
1. 手工编程、计算机辅助编程 。 
2. 右手笛卡尔直角  
3.  
4. 工件的径向 ， 刀具远离工件的方 向 。 
5. 机床坐标系  工件坐标系 
6. 绝对坐标系  增量坐标系  
7. 直线插补  圆弧插补 
8. A ; B;  C;  右手螺旋定则
9.  
10. 小于 
二、判断

1-5、 TTFT？ 6-10？？TFF
三、单项选择题

1-5、B B  B ？ ？   6-10、C C B ？？
11-15、 ？ABCA  16-20  BD？CA

四、名词解释
1. 绝对坐标系：所有坐标点的坐标值均从某一固定原点计量的坐标系 
2．机床坐标系原点 : 也称为机床零点或机床原点，是由机床厂家在设计时确定的。 
3. 参考坐标系 : 

4．线切割加工中的切削速度 : 是指在保持一定的表面粗糙度的切割过程中，单位时间内电极丝中心在工件上切过的面积总和。 
走刀路线 : 刀具在整个加工工序中相对于工件的运动轨迹，他不但包括了公步的内容，而且反映了公步的顺序。

五、简答题
1．数控车削加工适合加工哪几类零件？ 
答；

2．分析数控机床加工生产率高的具体原因。 
答：（1） 可以减少加工所需机动时间和辅助时间 
（2） 缩短了定位和非切削时间 
（3） 减少了半成品的周转时间 
（4） 数控机床加工质量稳定，还可减少检验时间 
3．简述机床原点、机床参考点与编程原点之间的关系。 
答：机床坐标系原点是由机床厂家在设计时确定的，机床的参考点是相对机床零点的一个特 定点、一个可设定的参数值， 它的主要意义在于建立机床坐标系， 只有知道机床坐标系后才能确定 

4. 什么是刀具的半径补偿和刀具长度补偿

答：因为刀具总是有一定的刀具半径或刀尖的圆弧半径，所以在零件轮廓加工过程中刀位点运动轨迹并不是零件的实际轮廓，它们之间相差一个刀具半径 2’，为了使刀位点的运动轨迹与实际轮廓重合，就必须偏移一个刀具半径，这种偏移称为刀具半径补偿 2’。刀具长度补偿，是为了用于刀具轴向的进给补偿 1’，它可以使刀具在轴向的实际进刀量比程序给定值 增加或减少一个补偿值，而不必考虑刀具的实际长度以及各把刀具不同的长度尺寸 2’，使刀具顶端到 达编程位置而进行的刀具位置补偿 1’。

六、编程题 
1. 编程： 
毛坯Φ60×120，锐角倒钝 0.3 ×45。
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2. 用数控车床加工如图所示零件，材料为 45号钢调质处理，毛坯的直径为 40mm，长度为 200mm。

按要求完成零件的加工程序编制。

（1） 粗加工程序使用固定循环指令；

（2） 对所选用的刀具规格、切削用量等作简要工艺说明；

加工程序单要字迹工整
 刀具选择 外圆尖刀 Kr=93 度 刀尖角 35度 粗车 S600 ap2 f0.15 
精车 S1200 ap1 f0.12切断刀 刀宽 5mm S600 ap4 f0.12螺纹刀 S500) 
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