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机床数控原理试卷
（课程代码　5661）

。[最新年份咨询qq593777558]
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一、填空题(本大题共10小题，每小题1分，共20分)请在每小题的空格中填上正确答案。错填、不填均无分。

1．按数控机床控制坐标数不同，可分为＿＿＿＿＿＿、＿＿＿＿＿＿和多坐标等三种数控机床。

2．刀具补偿功能的作用主要在于＿＿＿＿＿＿，即在编制程序时可以＿＿＿＿＿＿进行编程。

3．对刀点就是在数控加工时，＿＿＿＿＿＿相对于＿＿＿＿＿＿运动的起点。

4．增量式编码器的输出不能反映轴的＿＿＿＿＿＿，只能反映两次读数之间转轴角位移的＿＿＿＿＿＿。

5．光栅传感器由＿＿＿＿＿＿、＿＿＿＿＿＿、光电接收元件三部分组成。

6．绝对式光电编码器是利用＿＿＿＿＿＿或＿＿＿＿＿＿编码方式进行光电转换的。

7．伺服系统按照数控装置的输出指令控制机床上的移动部件作相应的移动，并对定位的＿＿＿＿＿＿和＿＿＿＿＿＿进行控制。

8．数据采样插补时根据用户程序的＿＿＿＿＿＿，将给定轮廓曲线分割为每一插补周期的进给段即＿＿＿＿＿＿。

9．高速钢立铣刀最好不要用于加工毛坯面．因为毛坯面有＿＿＿＿＿＿和＿＿＿＿＿＿，刀具容易损坏。

lO．脉冲增量的大小决定数控机床的＿＿＿＿＿＿和＿＿＿＿＿＿。
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二、单项选择题(本大题共15小题，每小题2分，共30分)
11．数控机床的数控装置包括[最新年份咨询qq593777558]
A.光电读带机和输入程序载体

B.步进电机和伺服系统

C.输入、信息处理和输出单元

D.位移、速度传感器和反馈系统

12．CNC系统中的PLC是

A.可编程序逻辑控制器

B.显示器

C.多微处理器

D.环形分配器

13．对于配有设计完善的位置伺服系统的数控机床，其定位精度和加工精度主要取决于

A.机床机械结构的精度

B.驱动装置的精度

C.位置检测元器件的精度

D.计算机的运算速度

14．在开环系统中，以下因素中的＿＿＿＿＿＿不会影响重复定位精度。

A.丝杠副的配合问隙

B.丝杠副的接触变形

C.轴承游隙变化

D.各摩擦副中摩擦力的变化

15．数控铣削加工程序起始点和返回点应定义在高出被加工零件中最高点

A.10-50mm左右

B.5–10mm左右

C.50-100mm左右

D.0-5mm左右

16．属于数控车削工步顺序内容的是

A.先粗后精

B.先加工定位面

C.阶梯切削进给路线

D.对刀

17．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

D.伺服系统位置不同[[微信公众号：ikaoti]
18．采用逐点比较法插补第一象限的直线时，直线起点在坐标原点处，终点坐标是(4，8),刀具从其起点开始插补，则当加工完毕时进行的插补循环数是

A.4

B.8

C.12

D.32

19．闭环控制系统与半闭环控制系统的区别在于

A.采用的伺服电动机不同

B.采用的传感器不同

C.伺服电动机安装位置不同

D.传感器安装位置不同

20．对于数控机床位置传感器，下面哪种说法是正确的[本科目答案页面导航：http://zk.ikaoti.cn/zikao.htm]
A.机床位置传感器的分辨率越高，则其测量精度就越高

B.机床位置传感器的精度越高，机床的加工精度就越高

C.机床位置传感器的分辨率越高，机床的加工精度就越高

D.直线位移传感器的材料会影响传感器的测量精度

21．在数控机床上，考虑工件的加工精度要求、刚度和变形等因素，可按＿＿＿划分工序。

A.粗、精加工

B.刀具不同

C.定位方式

D.加工部位

22．根据ISO标准，取消刀具补偿，用＿＿＿指令。

A.G40

B.G41

C.GA2

D.G43

23．数控加工中，当某段进给路线重复使用时，应使用

A.重复编程

B.简化编程

C.子程序

D.循环

24．FANUC系统中，＿＿＿指令是切削液停指令。

A.M02

B.M06

C.M08

D.M09

25．数控加工对刀具的要求较普通加工更高，尤其是在刀具的刚性和＿＿＿方面。

A.工艺性

B.强度

C.韧性

D.耐用度
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三、判断题(本大题共10小题，每小题1分，共10分)正确的打“√”，错误的打“x”。

26．工件材料的强度、硬度越高，则刀具寿命越低。

27．在轮廓铣削加工中，若采用刀具半径补偿指令编程，刀补的建立与取消应在轮廓上进行，这样的程序才能保证零件的加工精度。

28．在数控机床上加工工件，精加工余量相对于普通机床加工要小。

29．在CNC系统中，刀具补偿的作用是减小误差。

30．刀具补偿执行过程的动作指令只能用G00＼G01，不能用G02＼G03。

31_半闭环数控机床是在机床移动部件上直接安装直线位移检测装置。

32．数控机床的回转工作台不仅能实现圆周进给运动，而且能实现精确附自动分度。

33．计量光栅通常用于检测直线位移和角位移。[[微信公众号：ikaoti]
34．逐点比较插补法具有运算速度快、脉冲分配均匀、易实现多坐标联动等优点。

35．非模态指令是指该指令在一个程序段中出现以后其功能可保持到被相应的指令取消或被同组指令所代替。
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四、简答题(本大题共2小题，每小题8分，共16分)

36．数控刀具失效的形式有哪些?(至少写出4种)

37．交流伺服电动机与步进电动机的性能有何差异?
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	评卷人
	复查人

	
	
	


五、计算题(本大题共12分)

38．直线的起点坐标在原点(0，O)，终点坐标A为(3，7)，试用逐点比较法对直线进行插补，列表计算。

	得分
	评卷人
	复查人

	
	
	


六、编程题(本大题共12分)

39．编写如图所示零件的数控铣程序，各程序段要求注释(立铣刀直径


20mm)。
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