
	FANUC系统数控机床操作与编程试题 （答案见B3）
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下列题目均以FANUC系统作为编程操作的环境。
 
一、填空题
1.         数控机床通电后，必须先进行______操作，使得刀具返回______，通过参考点和__________的确定关系从而确定机床坐标系的位置，回零之后才能进行其它操作。
2.         判断数控机床坐标轴正方向时，遵循刀具相对于静止工件而运动的原则，刀具______工件的方向是坐标轴的正向。
3.         数控编程中，基本的两类插补指令是______插补指令（G01）和圆弧插补指令（G02/G03）。
4.         FANUC数控系统编程时，数值必须加上________，否则数值大小会缩小______倍。
5.         G54~G59用来建立________坐标系，坐标系原点的位置坐标要事先输入数控系统。
6.         请写出下列常用缩写的英文全称：CNC_______________________CAM______________________。
7.         通过计算机和数控机床上的________，可以将数控加工程序直接送入数控系统进行加工。
8.         列出一种计算机辅助制造的软件：________
9.         车床的刀具号T0101，前面两位数字表示________，后面两位数字表示________。
10.     G43 G01 Z10. H01;进行刀具长度________补偿。
11.     G49用来取消刀具________补偿。
12.     M00表示__________，此时主轴旋转、冷却全部停止。
13.     在车床上表示X坐标值，通常采用________编程。
14.     在铣床的固定循环指令中，G74和G84分别表示________和________，G80表示________。
15.     在单行程螺纹切削指令中，F表示螺纹的________。如果螺纹螺距较大，一次无法加工成型，需要________。
16.     在外圆粗切削循环G73指令中，R表示________。
17.     车床精加工循环使用的指令是________，它通常与粗加工循环指令_____或________一起使用，完成零件的加工。
18.     M01表示________，如果对应的按钮按下，设置为“开”时，程序中遇到M01代码会进入________状态。
19.     设定加工的切削用量，包括三个方面：________、________和________。
20.     用户宏程序通常有____类宏程序和_____类宏程序两种。
21.     车床加工时，刀具的换刀点通常设置在________工件的位置，以免和工件发生碰撞。
22.     在数控程序编制中，尺寸系统有_______坐标编程，增量坐标编程和混和编程三类。
23.     在数控铣床程序编制中，主要需要考虑刀具半径补偿和刀具_______补偿。
24.     G96指令主轴以________运转，这意味着在切削过程中，如果切削部位的回转直径不断变化，主轴转速也要不断的作相应变化，这时，程序中的S指令是指定车削加工的________。
25.     铣床加工中心通过M06指令执行_____，此时刀具从刀库中转出，由机械手装夹在主轴上。
 
二、单项选择题，请将结果标在题号前面。
 
1.         下列哪些类型的加工适合在车床上完成？（  ）
A)    轴类    B)    凸轮    C)    冲压    D)    深孔
2.         当工件具有相对于某一轴对称的形状时，可以利用数控机床的（   ）功能简化编程。
A)    镜像    B)    放缩    C)    旋转    D)    跳转
3.         铣床编程中，不可以使用下列哪个指令建立工件坐标系？（    ）
A)    G54    B)    G92     C)    G55     D)    G49
4.         关于外圆粗切削循环指令G71，下列说法错误的是（   ）
A)    P表示精加工形状程序段中的开始程序段号
B)    W表示的是精加工余量
C)    R表示粗加工的次数
D)    G71由两行程序段组成
5.         关于辅助指令M03，M04分别指令主轴（   ）和主轴（   ）。
A)    正转 停转   B)    正转 反转   C)    反转 正转    D)    以上都不对
6.         铣床固定钻孔循环包括六个动作，（  ）指令最后一个动作刀具返回R点。
A)    M98    B)    G97     C)    G98    D)    G99
7.         铣床固定循环指令G81的功能是（    ）
A)    攻左螺纹    B)    攻右螺纹    C)    钻孔   D)   镗削    
8.         关于铣床刀具半径补偿，图1和图2分别应采用（   ）和（    ）
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A)    G41 G41    B)    G42 G41    C)    G41 G42     D)    G42 G42
9.         编制铣床数控程序时，关于“进行刀具半径补偿”和刀具切入路径，下列说法不正确的是（    ）
A)    在刀具运动到零件轮廓之前就应该进行半径补偿
B)    如果是圆形的凹槽，从圆弧的切线方向切入
C)    如果是圆形的凸台，从圆弧的切线方向切入
D)    如果是长方形凸台，从轮廓的反向延长线上切入
10.     下列关于调用子程序的指令，正确的是（    ）
A)    M99    B)    M98 P010 L2     C)    M98 P110 L2.5      D)    M99 P110 L2
11.     下列哪种类型的加工不适合在铣床上进行？（    ）
A)    凸轮    B)    叶轮       C)    轴类      D)    深孔
12.     铣床加工时可以选择加工平面，默认的平面是（     ）
A)    G20     B)    G19       C)    G18       D)    G17
13.     在车床建立工件坐标系有多种方法，下列哪种是错误的？（     ）
A)    G50 X150. Z10.;      B)    T0101;       C)    T01;      D)    G55;
14.     下列那些指令是非模态的？（     ）
A)    G01     B)    G54       C)    G00       D)    G70
15.     车床编程中，G99表示每转进给，此时指令F0.3表示刀具的进给速度是0.3（    ）
A)    mm/min    B)    mm/r  
C)    cm/r       D)    mm/sec
16.     如图所示，刀具从A点运动到B点，按照增量坐标编程，程序段应为（     ）
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17.     在铣床建立工件坐标系，可以使用哪两种指令（    ）
A)  ①G92 X50. Y50. Z10.; ②G50 X50. Y50. Z10.;
B)  ①G55; ②G92 X50. Y50. Z10.;
C)  ①T01; ②G50 X50. Y50. Z10.;
D)  ①G56;②G51;
18.     在下列铣床固定循环指令中，哪一个实现反镗加工？（  ）
A)  G80    B) G70   C)G81    D)G87
19.     铣床加工时，使用φ8mm的刀具，则刀具半径补偿应该设置为（   ）
A)  4mm   B)5mm   C)8mm   D)3mm
20.     在数控机床操作过程中，遇到紧急问题，应该先按下（   ）
A)  选择性暂停按钮  B) 进给保持按钮  C) 单段执行按钮   D) 急停按钮
 
三、判断题，请在题号前面用√或×给出判断结果。 （0.5×20＝10分）
 
1.         在铣床上铣削整圆时，可以使用指令G02 X30. Y20. I20. J0;
2.         在车床上使用指令G50 X200. Z100.建立工件坐标系，表示起刀点的机床坐标为(200.,100.)    
3.         对于径向尺寸先变大后变小的零件，不适合使用G73指令加工。
4.         螺纹切削多次循环指令G76中，m表示精加工最终重复次数。
5.         夹具要开敞，其定位、夹紧机构元件不能影响加工中的走刀。
6.         G28指令表示返回参考点，G29指令表示从参考点返回。
7.         FUNAC系统中，子程序最后一行要用M30结束。
8.         G04 X___指令只能暂停整数秒长度的时间。
9.         在G73指令中，R表示退刀量。
10.     用户宏程序的特点是可以使用变量，变量之间还可进行运算，可编写非圆、非直线的轮廓的零件的数控加工程序。
11.     G00指令进行快速定位时，刀具移动的速度是程序中的F参数指定的。
12.     指令G41 G02 X30. Y30. R15. D01 F100.实现刀具半径左补偿。
13.     G18表示加工平面为ZX坐标轴所在平面。
14.     使用G71时，只有G71程序段中的F，S，T有效。
15.     刀具在G00指令控制下的运动路线肯定是直线。
16.     用子程序编写零件加工指令时，子程序必须单独作为一个文件编写。
17.     数控铣床适合进行平面铣削和轮廓铣削加工，也可以对零件进行钻、扩、铰、锪和镗孔加工与攻螺纹等。
18.     安排工序时，先进行内形内腔加工工序，后进行外形加工工序。
19.     在同一次安装中进行的多道工序，应先安排对工件刚性破坏较小的工序。
20.     刀具的进、退刀（切入、切出）路线要认真考虑，以尽量减少在轮廓切削中停刀而留下刀痕，也要避免在工件轮廓面上垂直上下刀而划伤工件。
 
四、简答题
1.         请在下面的车床和铣床的简图中标出坐标轴（车床X，Z轴；铣床X，Y，Z三轴）的方向。
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2.         请描述一下你在数控实训中某一次加工或者在宇龙模拟软件上模拟编程操作的过程（至少写出四步操作）；并列出模式旋钮上可选择的模式名称。（至少三种）
 
五、改错与程序注释题
1、下列代码是根据下图编写的FANUC系统的数控程序，精加工余量为1mm。
①其中有部分程序段有错误，请你找出来（四个即可），并在旁边进行更正。②请对行号为20，50，80，220的程序段进行注释，说明该程序段实现的功能或者指明刀具在该指令下运动的情况。
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O0001
N10 G54 X100. Z30.;
N20 T0101;   
N30 M08 S800;
N40 G00 X50. Z5.;
N50 G71 U2. R0.8;
N60 G71 P70 Q170 U1 W0 F0.2;
N70 G01 X12.65 Z0 F0.15;
N80 G03 X19. Z-9. R11.;
N90 G03 X19. Z-14.55 R11.;
N100 X19. Z-24.55;
N110 G01 X22. Z-34.55;
N120 Z-43.;
N130 G03 X28. Z-46. R3.;
N140 G01 Z-50.;
N150 X32.;
N160 Z-55.;
N170 X45.;
N180 M01;
N190 G00 X50. Z5.;
N200 G70 P70. Q170. F0.15;
N210 M04;
N220 M30;
 
2、如下图所示零件，刀具T01为(8mm的键槽铣刀，半径补偿号为D01，每次Z轴吃刀为2.5mm。利用子程序分次加工，数控程序如下。请对行号为20，50，70，120，140，160，200的程序段进行注释，说明该程序段实现的功能或者指明刀具在该指令下运动的情况。
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O1000
N10 G54;
N20 G90 G17 G21 G49;
N30 T01;
N40 M03 S1000;
N50 G90 G00 X-4.5 Y-10.0 M08;
N60 G01 Z0 F100.;
N70 M98 P1100 L4;
N80 G90 G00 Z10. ;
N90 M05;
N100 M30;
 
O1100
N110 G91 G01 Z-2.5 F80.;
N120 M98 P1200 L4;
N130 G00 X-76. ;
N140 M99;
 
O1200
N150 G91 G00 X19.;
N160 G41 G01 X4.5 D01 F80.;
N170 Y75.;
N180 X-9.;
N190 Y-75.;
N200 G40 G01 X4.5;
N210 M99;
 
六、编程题
1. 如下图所示的铣床加工图纸，要在圆柱体毛坯上加工一个直径为40mm的圆柱凸台，圆台高度为5mm；以及一个长方体凸台（长60mm，宽35mm，高5mm）。请编制这两个凸台的数控加工程序。（6分）
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2. 下图的零件在加工时分为三道工序进行：
               i.            加工外圆（要求使用粗加工循环指令），使用1号外圆车刀；
             ii.          切槽，使用宽为5mm的2号切槽刀；
            iii.          加工螺纹，使用3号螺纹刀。
注：螺纹编程小径计算公式：d1=d-1.08P（d表示外螺纹公称直径）
    请编写该零件的数控车床加工程序。
[image: image11.wmf]
 
3、如下图所示，使用(8mm的铣刀加工深度为10mm的型腔(无需考虑90X120的矩形外轮廓)。请编制相应的铣床数控程序。
[image: image12.wmf]
4、如下图所示，使用(8mm的铣刀进行加工。请编制相应的铣床数控程序。


《数控编程与操作》考试参考答案（A卷）

1、 填空题（1空0.5分，共20分）

1. 回零   参考点  机床零点

2. 远离

3. 直线

4. 小数点  1000

5. 工件坐标系

6. Computer Numerical Control    Computer Aided Manufacturing

7. 标准串行接口
8. MasterCAM

9. 刀具号，刀具偏置补偿号

10. 正向

11. 长度

12. 程序停止

13. 直径

14. 攻左旋螺纹   攻右旋螺纹  孔的固定循环取消（取消孔的固定循环）

15. 导程  多次加工切削

16. 粗加工重复次数

17. G70  G71 G73    

18. 选择停止  暂停

19. 切削速度   背吃刀量    进给量

20. A     B

21. 远离

22. 绝对值

23. 恒定线速度    线速度数

24. 换刀

2、 单项选择题（每题一分，共二十分）

1.A       2.A     3.D      4.C     5.B     6.D    7.C      8.B      9.B   10.B

11.C   12.D   13.C    14.D   15.B   16.B   17.B   18.D    19.A   20.D

3、 判断题（每题一分，共十分）

1. √      2. ×     3. × 4. √     5. √     6. √     7. ×     8.×    9.×    10.√

11. × 12. ×   13. √ 14. √   15. ×    16. √    17. √    18. √ 19. √   20. √

四、第一题4分
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第二题从略，机床模式旋钮上可选择的模式通常有：编辑Edit,回零Ref，单步Step/Handle，MDI,JOG,Memory,DNC...

五、

（1）20，50，80，220的程序段进行注释，说明该程序段实现的功能或者指明刀具在该指令下运动的情况。

%

O0001

N10 G54 X100. Z30.;   【！】应改为G54

N20 T0101;   选择1号刀具，刀具补偿号为01

N30 M08 S800;   【！】应改为M03 S800

N40 G00 X50. Z5.;

N50 G71 U2. R0.8; 外圆粗切削多次循环，背吃刀量为2mm，退刀量为0.8mm

N60 G71 P70 Q170 U1 W0 F0.2;  【！】应改为G71 P70 Q170 U1. W0 F0.2;

N70 G01 X12.65 Z0 F0.15;

N80 G03 X19. Z-9. R11.; 圆弧插补指令从(12.65,0)运动到(22,-9),圆弧半径为11

N90 G03 X19. Z-14.55 R11.;

N100 X19. Z-24.55; 【！】应改为G01 X19. Z-24.55;

N110 G01 X22. Z-34.55;

N120 Z-43.;

N130 G03 X28. Z-46. R3.; 【！】G02

N140 G01 Z-50.;

N150 X32.;

N160 Z-55.;

N170 X45.;

N180 M01;

N190 G00 X50. Z5.;

N200 G70 P70. Q170. F0.15; 【！】应改为G70 P70 Q170  F0.15;

N210 M04;  【！】应改为M05

N220 M30;   程序结束并返回

(2)

O1000

N10 G54;

N20 G90 G17 G21 G49; 绝对值编程、加工平面为XY平面、米制、取消刀具长度补偿
N30 T01;

N40 M03 S1000;

N50 G90 G00 X-4.5 Y-10.0 M08; 绝对值编程、刀具运动到（-4.5，-10），切削液打开
N60 G01 Z0 F100.;

N70 M98 P1100 L4;  调用子程序1100，调用次数4次
N80 G90 G00 Z10. ;

N90 M05;

N100 M30;

O1100

N110 G91 G01 Z-2.5 F80.;

N120 M98 P1200 L4;  调用子程序1200，调用次数4次
N130 G00 X-76. ;

N140 M99;  子程序结束
O1200

N150 G91 G00 X19.;

N160 G41 G01 X4.5 D01 F80.; 刀具半径左补偿 
N170 Y75.;

N180 X-9.;

N190 Y-75.;

N200 G40 G01 X4.5;  取消刀具半径补偿
N210 M99;

六、编程题（34分）

1. （6分）
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%

O0001

G54;

M03 S800;

T01;

G00 X80. Y50.;

G01 Z-5. F100.;

G41 G01 X70. Y40. D01;

G01 X60.;

Y0;

G02 I-20. J0;

G01 Y-10.;

G40 G01 X70. Y-50.;

G01 X0;

G41 G01 X-5. Y-30. D02;

G01 X-55.;

Y30.;

X-20.;

Y-50.;

Z10.;

G40 G01 X0 Y-60;

M05;

M30;

2.（12分）


[image: image15.wmf] %

O0001

T0101;

M03 S800;

G00 X90. Z10.;

G73 U25. W0 R10;

G73 P10 Q20 U1. W0 F0.5;

N10 G01 X26. Z0 F0.3;

G01 X30. Z-2.;

Z-30.;

G02 X56. Z-43. R13.;

G01 Z-63.;

X71. Z-83.;

Z-101.;

N20 X85.;

M01;

T0101;

M03 S800;
G00 X90. Z10.;

G70 P10 Q20 F0.15;

G00 X150. Z100.;

T0202;

G00 X50.;

Z-30.;

G01 X25. F0.5;

G04 X3.5;

G01 X50.;

G00 X150. Z100.;

T0303;

G01 X35. Z5. F1.;

G92 X29.5 Z-27. F2.;

X29.1;

X28.7;

X28.3;

X27.84;

G00 X50.;

Z10.;

M05;

M30;

3. 如下图所示，使用(8mm的铣刀加工深度为10mm的型腔(无需考虑90X120的矩形外轮廓)。请编制相应的铣床数控程序。（6分）
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O0002

G54;

M03 S800;

T01;

G00 X0 Y0;

G01 Z-10. F100.;

G42 G01 X5. Y-10. D01;

G01 Y-30.;

G02 X0 Y-35. R5.;

G01 X-42.;

G02 X-50. Y-27. R8.;

G01 Y27.;

G02 X-42. Y35. R8.;

G01 X42.;

G02 X50. Y27. R8.;

G01 Y-27.;

G02 X42. Y-35. R8.;

G01 X0;

G02 X-5. Y-30. R5.;

G01 X-5. Y-10.;

Z10.;

G40 X0 Y0;

G00 X70. Y70.;

M05;

M30;

4.（10分）


[image: image17.wmf]%

G54;

T01;

M03 S800;
G00 X-12. Y15.;

G01 Z-5. F100.;

G41 G01 X-17. Y20. D01;

G01 X-18.;

G03 X-23. Y15. R5.;

G03 I8. J0;

G03 X-18. Y10. R5.;

G01 X-17.;

G40 G01 X-12. Y15.;

G01 Z5.;

G00 Y-30.;

G01 Z-2.;

G42 G01 X-7. Y-24. D02;

G01 X0;

G03 X20.407 Y–12.632 R24.;

G03 X16.156 Y-5. R5.;

G01 X-16.156;

G03 X-20.407 Y–12.632 R5.;

G03 X0 Y24. R24.;

G01 X10.;

G40 G01 X15. Y-30.;

G00 Z10.;

G00 X50. Y50.;

M05;

M30;

A)               G02 U30. W15. R15.;   


B)                G03 U30. W-15. R15.;


C)               G02 U-30. W10. R15.;


D)               G03 U-30. W20. R15.;


�
�









loan management (post) review: 1, approval criteria have been implemented; 2, the contract is correct; 3, in line with the contract, payment; 4, no other major cases against loan security;、Reviewed by: date of record form 9: qilu bank borrowing by single years of maximum amount a maximum no-loan borrowers: borrowers: ... Borrower name number, line of credit expiry date year month day to year month day maximum number of years in the loan contract are the top line opened, the borrowed and requested your bank opened credit lines above, is hereby requested.  Borrower signature: date agreed to open credit lines.  Customer Manager signature: date agreed to open credit lines. Loan review signature: date line cancellation-I did not use the loan amount, your bank credit lines to be cancelled.  -Credit loan principal repayment, your bank credit lines to be cancelled. Borrower signature: date-unused credit lines, agree to write off loans.  -Credit loan principal repayment, agree to write off loans.  Customer Manager signature: date case, agree to write off loans. Loan review signature: date of record form 16: qilu self credit for credit card cancellation application form name of borrower ID number and credit limit expiration date year month day to year month day year contract number self-service card-I do not use credit, your bank credit lines to be cancelled.  -Credit loan principal repayment, your bank credit lines to be cancelled. Borrower signature: date-unused credit lines, agree to write off loans.  -Credit loan principal repayment, agree to write off loans.  Customer Manager signature:
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