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数控机床操作调整工中级理论试题
1、考试时间：90 分钟。

2、请在试卷标封处填写姓名、准考证号和所在单位的名称。

3、请仔细阅读答题要求，在规定位置填写答案。

题号 一 二 三 总分 评分人

分数

得 分

评分人

一、填空题(每题 1分，共 10 分)

1、数控车床坐标系的设定包括机床坐标系和__________ 。

2、基准可分为设计和 基准两大类，后者又可分为定位基准、测量基准和装

配基准。

3、加工中心区别于一般数控机床的主要特征是加工中心设有____________________ 。

4、一般数控车床是由_数控系统、 机床主体、__________ 组成的。

5、开环伺服系统的主要特征是_ _ 。

6、 球头铣刀的球半径通常 加工曲面的曲率半径。

7、FANUC-0i 系统中，暂停指令用 来表示。

8、长 V 形架对圆柱定位，可限制工件的 自由度。

9、G01X100.0Y200.0F152.0 中的 F152.0 表示 。

10、液压泵是将 能转变为液压能的能量转换装置。

得 分

评分人

二、选择题（请将正确答案的字母代号填在题后的括号中，每题 1 分，共 70 分）
1、关于职业道德，正确的说法是（ ）。

A、职业道德有助于增强企业凝聚力，但无助于促进企业技术进步

B、职业道德有助于提高劳动生产率，但无助于降低生产成本

C、职业道德有利于提高员工职业技能，增强企业竞争力

D、职业道德只是有助于提高产品质量，但无助于提高企业信誉和形象

2、正确阐述职业道德与人的事业的关系的选项是( )。

A、没有职业道德的人不会获得成功

B、要取得事业的成功，前提条件是要有职业道德

C、事业成功的人往往并不需要较高的职业道德

D、职业道德是人获得事业成功的重要条件 3、数控机床上有一个机械原点，该点到机

床坐标零点在进给坐标轴方向上的距离可以在机床出厂时设定。该点称（ ） 。

A、工件零点 B、机床零点 C、机床参考点

4、分析零件图的视图时，根据视图布局，首先找出( )。

A、主视图 B、后视图 C、俯视图 D、前视图

5、数控机床使用的刀具必须具有较高的强度和耐用度、铣削加工刀具常用的刀具材料是

（ ）。

Ａ、硬质合金 Ｂ、碳素钢 Ｃ、工具钢 Ｄ、陶瓷刀片

6、加工平面任意直线应采用（ ）。

Ａ、点位控制数控机床 Ｂ、点位直线控制数控机床

Ｃ、轮廓控制数控机床 Ｄ、闭环控制数控

7、工件夹紧力的方向应朝向（ ）。

A、工作台面 B、主要定位基准面 C、工件中心 D、工件重力方向

8、闭环控制系统的位置检测装在（ ）。

Ａ、传动丝杠上 Ｂ、伺服电机轴上 Ｃ、机床移动部件上 Ｄ、数控装置中

9、闭环控制系统比开环控制系统及半闭环控制系统（ ）。

Ａ、稳定性好 Ｂ、精度高 Ｃ、故障率低 Ｄ、价格低

10、数控机床坐标系中，可以操作者自己设定的是（ ）。

A、机械坐标系 B、工件坐标系 C、机床坐标系 D、相对坐标系

11、RAM 是一种（ ）。

Ａ、只读存储器 Ｂ、随机存储器 Ｃ、主存储器

12、数控机床有不同的运动形式，需要考虑工件与刀具相对运动关系及坐标系方向，编写

时，采用（ ）的原则编写程序。

Ａ、刀具固定不动，工件移动

Ｂ、铣削加工刀具固定不动，工件移动，车削加工刀具移动，工件不动

Ｃ、分析机床运动关系后再根据实际情况

Ｄ、工件固定不动，刀具移动

13、加工圆柱形、圆锥形、各种回转表面，螺纹及各种盘类工件并进行钻、扩、镗孔加工，

可选用（ ）。

A、数控铣床 B、加工中心 C、数控车床 D、加工单元

14、编排数控机床加工程序时，为了提高加精度，采用（ ）。

Ａ、精密专用夹具 Ｂ、一次装夹多工序集中

Ｃ、流水线作业法 Ｄ、工序分散加工法

15、要求数控铣床的（ ）系统能在多坐标方向同时协调动作，保持预定的相互关

系，就是要求机床应能实现两轴以上的联动。

A、反馈； B、伺服拖动； C、换刀； D、功率放大。

16、选择刀具起始点时应考虑（ ）。

Ａ、防止与工件或夹具干涉碰撞 Ｂ、工件形状大小

Ｃ、每把刀具刀尖在起始点重合 Ｄ、必须选择工件外侧

17、在固定循环中，如果指令了（ ）代码，固定循环则自动被取消，变成G80状

态。

A、G98； B、F50； C、G02； D、T02；
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18、如果圆弧是一个封闭整圆，要求由 A(20,0)点逆时针圆弧插补并返回 A 点，其程序段

格式为（ ）。

Ａ、G91 G03 X20.0 Y0 I-20.0 J0 F100

Ｂ、G90 G03 X20.0 Y0 I-20.0 J0 F100

Ｃ、G91 G03 X20.0 Y0 R-20.0 J0 F100

Ｄ、G90 G03 X20.0 Y0 I20.0 J0 F100

19、辅助功能 M03 代码表示（ ）。

Ａ、程序停止 Ｂ、冷却液开 Ｃ、主轴停止 Ｄ、主轴顺时转动

20、以下提法中（ ）是错误的。

Ａ、G92 是模态指令 Ｂ、G04 X3.0 表示暂停 3S

Ｃ、G33 Z_F_中的 F 表示进给量 Ｄ、G41 是刀具左补偿

21、圆弧插补段程序中，若采用圆弧半径 R 编程时，从起始点存在两条圆弧线段，当（ ）

时，用-R 表示圆弧半径。

Ａ、圆弧小于或等于 180° Ｂ、圆弧大于或等于 180°

Ｃ、圆弧小 180° Ｄ、圆弧大于 180°

22、步进电动机驱动电路实际上是一个（ ）。

Ａ、功率放大器Ｂ、脉冲电源Ｃ、脉冲信号发生器Ｄ、直流电源

23、2
2
1
坐标数控机床可同时控制的坐标轴数（ ）。

Ａ、一个 Ｂ、两个 Ｃ、三个 Ｄ、四个

24、以下哪个指令是执行完程序返回到程序的开始（ ）。

Ａ、M02 Ｂ、M30 Ｃ、M20 Ｄ、M00

25、M00 表示（ ）指令。

Ａ、程序停止 Ｂ、计划停止 Ｃ、程序结束 Ｄ、冷却液打开

26、圆弧的所在平面为 X－Y，在其平面内的顺时针圆弧，根据国家规定，编程指令用（ ）。

Ａ、G02 Ｂ、G03 Ｃ、G04 Ｄ、G06

27、采用（ ）对非圆弧曲线进行拟合处理时，可以使用每段拟合误差都相等。

Ａ、等间距法 Ｂ、等误差法 Ｃ、等步长法 Ｄ、列表曲线处理

28、数控机床坐标轴中，绕 Z 轴旋转的坐标轴称为（ ）。

Ａ、A 轴 Ｂ、B 轴 Ｃ、C轴 D、D 轴

29、CNC 数控车床属于（ ）机床。

Ａ、点位控制 Ｂ、点位直线控制 Ｃ、轮廓控制

30、差补运算程序能够实现数控机床的（ ）。

Ａ、点位控制 Ｂ、点位直线控制 Ｃ、轮廓控制 Ｄ、转位换刀控制

31、数控铣床是一种用途广泛的机床，分有立式和（ ）两种。

A、卧式； B、横式； C、经济式； D、标准式。

32、G29X_Z_指令中 X、Z 的坐标值是指（ ）。

Ａ、中间点坐标 Ｂ、返回点坐标 Ｃ、起始点坐标

33、滚珠丝杠副消除轴向间隙的目的主要是（ ）。

Ａ、提高反向传动精度和轴向刚度 Ｂ、增大驱动力矩 Ｃ、减少摩擦力矩 Ｄ、提高

使用寿命

34、闭环伺服系统使用的执行元件是（ ）。

Ａ、直流伺服电动机 Ｂ、交流伺服电动机 Ｃ、步进电动机 Ｄ、电液脉冲马达

35、步进电动机所用的电源是（ ）。

Ａ、直流电源 Ｂ、交流电源 Ｃ、脉冲电源 Ｄ、数字信号

36、脉冲分配器是（ ）。

Ａ、产生脉冲信号內功能元件 Ｂ、进行差补运算的功能元件

Ｃ、控制脉冲按规定通电方式分配脉冲的功能元件 Ｄ、功放电路

37、数控机床能成为当前制造业最重要的加工设备是因为（ ）。

A、自动化程度高 B、人对加工过程 的影响减少到最低 C、柔性大，适应性强。

38、加工中心选刀方式中常用的是（ ）方式。

A、刀柄编码 B、刀座编码 C、记忆

39、数控机床主轴以 800 转/分转速正转时，其指令应是（ ）。

A、M03S800 B、M04S800 C、M05s800

40、切削热主要是通过切屑和（ ）进行传导的。

A、工件 B、刀具 C、周围介质

41、在数控车床编程中，车削螺纹的指令是（ ）。

A、G32 B、G34 C、G35 D、G36

42、工件定位时，被消除的自由度少于六个，且不能满足加工要求的定位称为（ ）。

A、欠定位 B、过定位 C、完全定位

43、尺寸链按功能分为设计尺寸链和（ ）。

A、平面尺寸链 B、装配尺寸链 C、零件尺寸链 D、工艺尺寸链

44、工件定位时，仅限制四个或五个自由度没有限制全部自由度的定位方式称为（ ）。

A、完全定位 B、欠定位 C、不完全定位

45、数控机床上可使用脉冲编码器检测（ ）。

A、位置 B、速度 C、角度 D、位置和速度

46、切削过程中，工件与刀具的相对运动按其所起的作用可分为（ ）。

A、主运动和进给运动 B、主运动和辅助运动 C、辅助运动和进给运动

47、铰孔的切削速度比钻孔的切削速度（ ）。

A、大 B、小 C、相等

48、同时承受径向力和轴向力的轴承是（ ）

A、向心轴承 B、推力轴承 C、角接触轴承

49、夹紧中确定夹紧力大小时，最好状况是力（ ）

A、尽可能的大 B、尽可能的小 C、大小应适应

50、在夹具中，较长的 V 形架用于工件圆柱表面定位可以限制工件( )自由度。

A、二个 B、三个 C、四个

51、在同一个程序段中可以指令几个不同组的G代码，如果在同一个程序段中指令了两个

以上的同组G代码时，（ ）G代码有效。

A、最前一个； B、最后一个； C、任何一个； D、该程序段错误；

52、在G91模式下的程序：

N70 G02 X45 Y90 R65 F100；

N80 G03 X45 Y90 R65 F100；

为了简化编程，可将N70和N80程序段改为N75 G02 G03 X45 Y90 R65 F100；则（ ）

A、功能不变； B、只执行 G02 功能； C、只执行 G03 功能；D、A、B、C都错；

53、数控车床加工钢件时希望的切屑是（ ）

A、带状切屑 B、挤裂切屑 C、单元切屑 D、崩碎切屑
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54、影响数控加工切削形状的切削用量三要素中（ ）最响最大。

A、切削速度 B、进给量 C、切削深度

55、在数控机床上使用的夹具最重要的是（ ）

A、夹具的刚性好 B、夹具的精度好 C、夹具上有对刀基准

56、数控机床加工零件的程序编制不仅包括零件工芑过程，而且还包括切削用量、走刀路

线和（ ）

A、机床工作台尺寸 B、机床行程尺寸 C、刀具尺寸

57、编程人员对数控机床的性能、规格、刀具系统、（ ）、工件的装夹都应非常熟悉才

能编出好的程序。

A、自动换刀方式 B、机床的操作 C、切削规范 D、测量方法

58、数控加工中心的固定循环功能适用于（ ）。

A、曲面形状加工 B、平面形状加工 C、孔系加工

59、刀尖半径左补偿方向的规定是（ ）。

A、沿刀具运动方向看，工件位于刀具左侧

B、沿工件运动方向看，工件位于刀具左侧

C、沿工件运动方向看，刀具位于工件左侧

D、沿刀具运动方向看，刀具位于工件左侧

60、各几何元素间的联结点称为（ ）。

A、基点 B、节点 C、交点

61、程序中指定了（ ）时，刀具半径补偿被撤消。

A、G40 B、G41 C、G42

62、设 H01＝6mm，则 G91 G43 G01 Z-15.0；执行后的实际移动量为（ ）。

A、9mm B、21mm C、15mm

63、用Φ12的刀具进行轮廓的粗、精加工，要求精加工余量为0.4，则粗加工偏移量为（ ）。

A、12.4 B、11.6 C、6.4

64、数控机床的标准坐标系是以（ ）来确定的。

A、右手直角笛卡尔坐标系 B、绝对坐标系 C、相对坐标

65、执行下列程序后，累计暂停进给时间是（ ）。

N1 G91 G00 X120.0 Y80.0 N2 G43 Z-32.0 H01 N3 G01 Z-21.0 F120

N4 G04P1000 N5 G00 Z21.0 N6 X30.0 Y-50.0 N7 G01 Z-41.0 F120

N8 G04 X2.0 N9 G49 G00 Z55.0 N10 M02

A、3 秒 B、2 秒 C、1002 秒 D、1.002 秒

66、车床上的四爪单动卡盘属于（ ）夹具。

Ａ、通用 Ｂ、组合 Ｃ、成组 Ｄ、专用

67、在车削外螺纹时，检查螺纹中经较精确的方法是（ ）。

Ａ、螺纹千分尺 Ｂ、螺纹环规 Ｃ、三针测量法

68、数控铣床多为三坐标、两坐标联动的机床，也称（ ）控制，即在X、Y、Z三

个坐标轴，任意两轴都可以联动。

A、两轴； B、三轴； C、四轴； D、两轴半。

69、对于有特殊要求的数控铣床，可以加进一个回转的A坐标或C坐标，即增加一个数控分

度头或数控回转工作台，这时机床的数控系统为（ ）的数控系统。

A、二坐标； B、三坐标； C、四坐标； D、两轴半

70、插补运算采用的原理和方法很多，一般可归纳为（ ）两大类。

A、基准脉冲插补和数据采样插补 B、逐点比较法和数字积分法

C、逐点比较法和直线函数法 D、基准脉冲法和逐点比较法

得 分
评分人
三、判断题 (将判断结果填入括号中。正确的填“√”，错误的填“×”。每小
题 1分，共 20 分)
（ ）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、交互式图形自动编程是以 CAD 为基础,采用编程语言自动给定加工参数与路线,

完成零件加工编程的一种智能化编程方式。

（ ）4、内轮廓加工中，在 G41 或 G42 的起始程序中刀具可以拐小于 90º的棱角。

（ ）5、 F、M 指令都是模态指令。

（ ）6、FANUC 系统中，G84 螺纹循环加工指令中,F 值是每分钟进给指令。

（ ）7、若两个零件的实际尺寸相等，则其作用尺寸也相等。

（ ）8、加工完的零件，其实际尺寸越接近于基本尺寸，合格的可能性就越高。

（ ）9、选择公差等级的高低，主要决定于生产条件。

（ ）10、硬质合金是现代高速切削最基本的刀具材料。

（ ）11、 若切削用量小，工件表面没有硬皮，铣床有间隙调整机构，采用顺铣较有利。

（ ）12、同一尺寸方向上的粗基准，一般只使用一次。

（ ）13、数控机床上，零件的加工尺寸由程序控制，所以数控机床的几何精度对零件

加工精度影响很小。

（ ）14、大批量生产简单零件适合在数控铣床上加工。

（ ）15、脉冲当量值很大，则数控机床加工精度好。

（ ）16、数控系统常用的两种插补功能是直线、圆弧插补。

（ ）17、套类工件因受刀体强度、排屑状况的影响，所以每次切削深度要少一点，进

给量要慢一点。

（ ）18、数控机床零点和参考点是不同的概念。

（ ）19、V 型架的优点是对中性好，即可使一批工件的定位基准（轴线）对中在 V 形架

的两斜面的对称平面以内，只受到定位基面直径误差的影响。

（ ）20、铣床在进行周铣切削加工时，进给方向与切削力 F 的水平分力 Fx方向相同称

为逆铣。
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