浙江省2011年10月高等教育自学考试

模具数控加工试题

课程代码：01628
一、填空题(本大题共8小题，每空1分，共15分)

请在每小题的空格中填上正确答案。错填、不填均无分。

1.ISO标准和我国都统一规定采用______坐标系，并规定______刀具与工件间的距离的方向为坐标正方向。

2.目前最常用的数控编程方法有______和______两种。

3.程序段的格式中最常用的是______格式。

4.数控车床按主轴的空间配置形式可分为______和______两种。

5.在切削曲面时，为保证合金刀具不受损坏，一般来说，对粗加工而言，选择曲面内的______作为曲面的切入点。对精加工而言，选择曲面内某个______作为曲面的切入点。

6.加工中心采用固定钻孔循环编程时，返回到R点平面的指令为______，返回初始平面点的指令为______。

7.数控铣床上常用的对刀工具是______和______。

8.线切割加工的主要工艺指标有切割速度、______、______、加工精度。

二、单项选择题(本大题共15小题，每小题2分，共30分)

在每小题列出的四个备选项中只有一个是符合题目要求的，请将其代码填写在题后的括号内。错选、多选或未选均无分。

1.确定数控机床坐标系各轴正方向时，一般应先确定（      ）

A.X轴
B.Y轴

C.Z轴
D.A轴

2.在立式数铣中，主轴轴线方向应为______轴。（      ）

A.X
B.Y

C.Z
D.U

3.数控铣床圆弧插补指令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
D.圆心坐标相对于终点的值

4.铣刀直径100mm，主轴转数300rpm，则铣削速度约为______m/min。（      ）

A.30
B.60

C.90
D.120

5.一般情况下______指令后加上进给功能在本程序段仍无效。（      ）

A.G00
B.G01

C.G02
D.G03

6.回零操作就是使机床回到（      ）

A.机床坐标系原点
B.机床的参考点

C.工件坐标原点
D.对刀点

7.在数铣上加工一圆弧G91  G02  X60  Y0  I30  J0  F80，其圆弧半径为（      ）

A.60
B.80

C.45
D.30

8.编程人员在数控编程时，应首先设定（      ）

A.机床原点
B.固定参考点

C.机床坐标系
D.工件坐标系

9.在（50，50）坐标点，钻一个深10mm的孔，Z轴坐标零点位于零件表面上，则指令为（      ）

A.G99  G85  X50.0  Y50.0  Z-10.0  R0  F50

B.G99  G81  X50.0  Y50.0  Z-10.0  R0  F50

C.G99  G81  X50.0  Y50.0  Z-10.0  R5.0  F50

D.G99  G83  X50.0  Y50.0  Z-10.0  R5.0  F50

10.子程序结束指令是（      ）

A.M02
B.G98

C.M98
D.M99

11.S100表示（      ）

A.主轴转速100r/min
B.主轴转速100mm/min

C.进给速度100r/min
D.进给速度100mm/min

12.数控车削编程中以下提法中______是错误的。（      ）

A.G92是模态指令
B.G04  X3.0表示暂停3s

C.G32  Z  F中的F表示进给量
D.G41是刀具左补偿

13.G21 F150表示进给速度为150（      ）

A.mm/s
B.m/m

C.mm/min
D.in/s

14.电火花线切割加工英文缩写为（      ）

A.EDM
B.WEDM

C.ECM
D.EBM

15.快走丝线切割加工机床的加工精度一般在（      ）

A.0.01-0.005mm
B.0.01-0.04mm

C.0.1-0.5mm
D.0.05-0.1mm

三、简答题(本大题共4小题，每小题5分，共20分)
1.下列车削指令有什么区别？

G71  U2.0  R0.1                   与G72  W3.0  R0.1

G71  P70  Q130  U2.0  W2.0  F0.3    G72  P70  Q130  U1.0  W0.5  F0.3

2.铣削指令G81与G84有什么区别？

3.简述数控铣削加工工艺的切削特点。

4.写出3B代码中计数方向G和计数长度J的确定方法。

四、写出程序段的作用（本大题共3小题，每小题5分，共15分）
要求写明本段程序执行何指令及其作用、执行位置量或包括初始坐标值及终点坐标值、执行速度等，线切割3B指令还必须注明计数方向及加工方式。每个答案分值为1分，指令作用以及意义各占0.5分。
例1. N0010  G92  X0  Y0  Z50;答：采用G92指令建立工件坐标系；定义当前刀具所在的坐标（X、Y、Z）值分别为该坐标系的（0，0，50）。
例2. N1：B35725  B84925  B84925  GYL2；答：沿Y正方向正负45°区域内第二象限直线加工指令；相对值X、Y加工距离分别35.725和84.925mm。
1.下面是某一出多件塑料模具零件的数控铣床加工程序，请写出每段的作用和意义。

O1000;

N0010  G00  G10  G54  X0  Y0  Z50;

N0030  M03  S1000;

N0040  M98  P1010;
1._____________________
N0050  G11;
2. _____________________
N0060  M98  P1010;

N0070  G10;

N0080  M30

O1010;

N1010  G90  Y250  Z5;
3. _____________________
N1020  G41  X100  Y140  D01;

N1030  G01  Z-10  F100;

N1040  X200;

N1050  G03  X250  Y90  I50  J0;
4. _____________________
N1060  G01  Y60;

N1070  G02  X230  Y40  R20;
5. _____________________
N1080  G01  X120;

N1090  G03  X100  Y60  I0  J20;

N1100  G01  Y90;

N1110  G03  X150  Y140  R50;

N1120  G00  Y250  Z50;

N1130  G40  X0  Y0;

N1140  M99;

2.下面是某模具导柱的车削数控程序，请写出每段的作用和意义。

O1000;

N0010  G54  G00  X80  Z150  T1010;
1. _____________________
N0020  G97  S300  M03;  

N0030  X65  Z105  M08;

N0040  G01  Z100  F30;

N0050  X0;
2. _____________________
N0060  G00  Z105;

N0070  X62;

N0080  Z100;

N0090  G01  X39  F60;

N0100  X45  Z97;
3. _____________________
N0110  Z20;  

N0120  X60;

N0130  Z-5;

N0140  G00X80;

N0150  Z200;

N0160  T2020;

N0170  G00  X60  Z80;

N0180  G92  X43  Z50  F10;

N0190  X41  Z50;
4. _____________________
N0200  G00  X80;

N0210  Z200;

N0220  T0303  S200  ;
5. _____________________
N0230  G00  Z0;  

N0240  X62;

N0250  G01  X0  F25;

N0260  M30;

3.下面是某模具滑块的T形槽的部分线切割程序，请写出每段的作用和意义。

N1：B49925  B5000  B49925  GX  L1;
1. _____________________

N2：B70000  B0  B70000  GY  L2;
2. _____________________

N3：B25075  B0  B25075  GX  SR2;
3. _____________________

N4：B10000  B0  B10000  GX  L1;
4. _____________________

N5：B0  B4925  B4925  GY  NR4;
5._____________________

N6：B0  B20000  B20000  GY  L2;

···············
五、编写程序（本大题20分）
某塑料模镶块孔已完成全部的粗加工和半精加工，现在在加工中心上进行精加工和钻固定孔，所用刀具为φ16mm硬质合金，原加工余量底部、外侧壁及顶部平面为0，轮廓余量为0.3mm。
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