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绝密★考试结束前

全国 2012 年 10 月高等教育自学考试

数控技术及应用试题
课程代码：02195

请考生按规定用笔将所有试题的答案涂、写在答题纸上。

选择题部分

注意事项：

1.答题前，考生务必将自己的姓名、准考证号用黑色字迹的签字笔或钢笔填写在答题

纸规定的位置上。

2.每小题选出答案后，用 2B 铅笔把答题纸上对应题目的答案标号涂黑。如需改动，

用橡皮擦干净后，再选涂其他答案标号。不能答在试题卷上。

一、单项选择题（本大题共 20 小题，每小题 2 分，共 40 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，请将其选出并将“答题纸”的

相应代码涂黑。错涂、多涂或未涂均无分。

1．CIMS 的中文含义是

A．计算机辅助设计 B.柔性制造系统

C．柔性制造单元 D.计算机集成制造系统

2．点位控制的数控钻床编程时

A．不能使用指令 G00 来控制机床运动

B.不能使用指令 G01 来控制机床运动

C．不能使用指令 G02 或 G03 来控制机床运动

D.不能使用指令 G04 来控制机床的运动

3．对于卧式数控车床的坐标系，若以工件右端面作为 Z 轴的工件坐标原点，则 Z 轴的正

万向是

A．从工件坐标原点沿床身远离工件的方向

B.从工件坐标原点沿床身接近工件的方向

C．从工件坐标原点垂直向上的方向

D.从工件坐标原点垂直向下的方向
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4．CNC 系统的 CMOS RAM 常配备有高性能电池，其作用是

A．RAM 正常工作所必须的供电电源

B.系统上电时，保护 RAM 不被烧坏

C．加强 RAM 供电，提高抗干扰能力

D.系统掉电时，保护 RAM 中的信息不丢失

5．CNC 系统采用逐点比较法对第一象限的圆弧逆时针插补运算时，若偏差函数小于零，

则刀具下一步的移动方向应为

A．+X 方向 B. －X 方向

C．+Y 方向 D. －Y 方向

6．一端固定，一端自由的丝杠支承方式适用于

A．丝杠较短或丝杠垂直安装的场合

B.位移精度要求较高的场合

C．刚度要求较高的场合

D.精度和刚度要求都很高的场合

7．某数控机床的频率比为λ，静刚度为 K，阻尼比为 D，则动刚度 Kd为

A．

B.

C．

D.

8．感应同步器采用鉴相型工作时，滑尺上正弦绕组和余弦绕组的励磁信号分别是’

A．Umsinωt 和 Umcosωt

B.U1sinωt 和 U2sinωt(U1≠U2)

C.U1sinωt 和 U2cosωt(U1≠U2)

D.Umsinω1t 和 Umcosω2t(ωl≠ω2)

9．为了减少热变形对测量精度的影响，传感器材料的热膨胀系数应

A．远大于机床床身材料的热膨胀系数

B.远小于机床床身材料的热膨胀系数

C．等于或接近机床床身材料的热膨胀系数

2 2 2 2(1 ) 4dK K D   

2 2(1 ) 4dK K D   

2 2 2 2 2(1 ) 4dK K D   

2 2 2 2(1 )dK K D   
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D.远离机床床身材料的热膨胀系数

10．光栅位移传感器信号处理时，用直接细分法进行四细分，从光电元件得到四个正弦信

号，它们依次相差的角度为

A.45° B.90°

C.135° D.180°

11．一增量式脉冲发生器，其单次脉冲的典型脉冲宽度（周期）为 5 微秒，现要求其最高

允许测量转速为 4000 转／分，则该脉冲发生器每转输出脉冲数为

A．2000 B.3000

C．4000 D.5000

12．在脉冲比较式进给位置伺服系统的下列四个环节中，用来补偿速度控制单元死区的是

A．可逆计数器 B.位置控制器

C．同步电路 D.偏差补偿寄存器

13．不考虑加减速过程时，对于两轴圆弧插补，各个进给轴的位置指令信号函数规律是

A．斜坡函数 B.指数函数

C．正弦函数 D.双曲函数

14．描述步进电动机静态时电磁转矩 T 与失调角θ之间关系的特性曲线称为

A．矩频特性 B.矩角特性

C．最大静态转矩特性 D.连续运行特性

15．一台三相反应式步进电动机，转子齿数 Zr=80，当采用六拍通电方式运行时，其步距

角θs 为

A．0.75° B.1.5°

C．3° D.6°

16．加在数控机床进给伺服电动机轴上的负载有两种，它们是

A．切削转矩和摩擦转矩 B.切削转矩和负载惯量

C．摩擦转矩和负载惯量 D.负载转矩和负载惯量

17．某交流主轴电动机，定子磁极对数 p=2，供电频率 f1=50Hz 时，同步转速为

A．500 r/min B.750 r/min

C.1500 r/min D.3000 r/min
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18．工件加工后的实际几何参数与理想几何参数的符合程度称为

A．尺寸精度 B.加工精度

C．几何精度 D.位置精度

19．误差的大小和方向是不规律变化的，这种误差称为

A．平均误差 B.系统误差

C．随机误差 D.定位误差

20．在 FANUC15 数控系统中，实现插补等运算功能的模块是

A．数字伺服功能模块 B.CNC 功能模块

C．主轴控制功能模块 D.PLC 功能模块

非选择题部分

注意事项：

用黑色字迹的签字笔或钢笔将答案写在答题纸上，不能答在试题卷上。

二、填空题（本大题共 10小题，每小题 1分，共 10分）

21．数控机床的辅助动作，如刀具的选择等是由_________进行控制的。

22．数控机床位置控制装置由伺服机构和_________组成。

23．机床的_________是指机床在载荷的作用下抵抗变形的能力。

24．根据滚动体的形状，把滚动导轨分成三类，即滚珠导轨、滚柱导轨和_________。

25．旋转变压器是根据_________原理工作的。

26．进给伺服系统的_________性能的优劣主要体现为跟随误差的大小。

27．机床的几何精度是指机床的主要运动部件及其运动轨迹的形状精度和_________。

28．高低压双电源型步进电动机驱动电源简单地说就是“高压建流，_________’。

29．加速转矩等于加速度乘以_________。

30．对恒速输入的数控伺服系统，当系统进入稳态后实际位置总是滞后于指令位置一个值，

该值称为_________。

三、分析题（本大题共 4小题，每小题 5分，共 20分）

31．试举出 2 种不同类型的测量线位移的传感器，并分别指出其基于什么原理来测量位移

的？

32．简述提高步进系统工作精度采取的主要措施。

33．简述对数控机床主轴电动机的要求。
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34．简述数控机床精度的主要检测项目。

四、编程题（本大题共 10分）

35．图示为要在数控车床上加工的零件轮廓，零件毛坯已经粗加工，现要求只需一次精加

工成形。试按照教材中所学的代码格式编写其加工程序。要求：

(1)工件坐标系原点设在球心 O 点。试计算基点 A 的坐标，并以绝对坐标方式编写加工程序。

(2)编程加工时不考虑刀具副后面与被切形状的干涉问题，同时要求加工时开冷却液，X 向

为直径编程。

(3)刀尖位置为程序的起刀点和退刀点，且要求在车完表面后按先 X 轴后 Z 轴顺序退刀 o

(4)进给速度 50mm/min，主轴转速 600r/min。
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五、计算题（本大题共 2小题，每小题 10分，共 20分）

36．图示为某数控工作台 X 方向的传动系统简图，已知电机为五相混合式步进电动机，转

子的齿数 zr=100，采用五相十拍的工作方式，丝杠导程 P=6mm，齿轮的齿数 Z1=25，
Z2=30，请求步进电动机的步距角θS 和该工作台 X 方向的脉冲当量δX=?

37.AB 是第一象限要插补的圆弧，圆弧的圆心在坐标原点 O(0 , 0)，圆弧的起点坐标为 A(4, 0)，
终点坐标为 B (0, 4)，若脉冲当量为 1，用逐点比较法对该段圆弧进行逆圆插补。请完成下

列问题：

(1)求需要的插补循环总数；

(2)按下面给定表格形式表述完成插补计算过程，同时把刀具运动位置各点的坐标值求

出列入；

(3)画出刀具运动的轨迹。

插补循环 偏差差别 进给方向 偏差计算 刀具运动位

置入坐标值

终点判别

0

1

2

3

4

5

6

7

8
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