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绝密★考试结束前

全国 2013 年 1 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，考生务必将自己的考试课程名称、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.柔性制造系统的英文缩写是

A.FMC B.FMS

C.CIMS D.CAPP

2.数控机床操作面板上，MDI 的含义是

 上市公司　实力雄厚　品牌保证　　　　　　　　　　　　　　　 权威师资阵容　强大教学团队

 历次学员极高考试通过率　辅导效果有保证　　　　　　　　　　 辅导紧跟命题　考点一网打尽

 辅导名师亲自编写习题与模拟试题 直击考试精髓　 　　　　　　 专家 24小时在线答疑　疑难问题迎刃而解

 资讯、辅导、资料、答疑 全程一站式服务　　　　　 　　　　　 随报随学 反复听课 足不出户尽享优质服务

开设班次：（请点击相应班次查看班次介绍）

基础班 串讲班 精品班 套餐班 实验班 习题班 高等数学预备班 英语零起点班

网校推荐课程：

思想道德修养与法律基础 马克思主义基本原理概论 大学语文 中国近现代史纲要

经济法概论（财经类） 英语（一） 英语（二） 线性代数（经管类）

高等数学（工专） 高等数学（一） 线性代数 政治经济学（财经类）

概率论与数理统计（经管类） 计算机应用基础 毛泽东思想、邓小平理论和“三个代表”重要思想概论

更多辅导专业及课程>>　       　课程试听>>　       　我要报名>>

http://www.zikao365.com/webhtml/project/2010_zikao.htm
http://www.zikao365.com/webhtml/project/2010_zikao.htm
http://www.zikao365.com/webhtml/project/zikao_jpb.htm
http://www.zikao365.com/webhtml/project/2010_zikao.htm
http://www.zikao365.com/webhtml/project/2010zikao_syb.htm
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A.回参考点 B.回零点

C.手动方式 D.自动加工

3.把自动编程得到的数控加工程序处理成适合于特定机床或数控系统的过程称为

A.程序编写 B.程序调试

C.程序校验 D.程序后置处理

4.表示程序结束的指令代码是

A.M00 B.M01

C.M02 D.M03

5.状态检测部件能监视数控机床的工作状态，是因为在机床上安装了

A.编码器 B.光栅尺

C.传感器 D.CRT

6.数控机床控制装置包括两部分，即机床状态检测控制装置和

A.速度控制装置 B.温度检测装置

C.主轴检测装置 D.位置控制装置

7.导轨的精度保持性是指导轨在长期使用中应保持较高的

A.导向精度 B.刚度

C.热稳定性 D.抗振性

8.滚动导轨经过预紧，可显著地提高

A.刚度 B.导向精度

C.摩擦 D.精度保持性

9.对于刚度和位移精度要求高的数控机床，滚珠丝杠的安装方式应采用

A.一端固定、一端自由 B.两端简支

C.一端固定、一端简支 D.两端固定

10.光栅位移传感器，当两块光栅相对移动一个栅距时，莫尔条纹移动

A.一个栅距 B.一个条纹间距

C.1mm D.10mm

11.能给出与每个角位置相对应的完整的数字量输出的装置称为

A.增量式脉冲发生器 B.绝对脉冲发生器

C.旋转变压器 D.测速发电机

12.描述步进电动机静态时电磁转矩 T 与失调角 之问关系的特性曲线称为

A.起动特性 B.运行特性

C.矩角特性 D.动态特性

13.某步进电动机, 转子齿数 zr=80，当采用单、双拍交替通电方式运行时，步距角 s=0.75°，相数 m 为
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A.2 B.3

C.4 D.5

14.某交流异步电动机，供电频率 f=50Hz 时的额定转速 ned=1470r／min，该电动机的额定转差率 Sed为

A.2％ B.5％

C.10％ D.20％

15.数控机床闭环系统的参考输入信号是

A.电压量 B.电流量

C.连续的模拟量 D.离散的数字量

16.闭环伺服系统中，可逆计数器 UDC 用于计算

A.速度误差 B.主轴转速误差

C.位置跟随误差 D.插补总次数

17.机床主要运动部件及其运动轨迹的形状精度和相对位置精度称为机床的

A.几何精度 B.定位精度

C.工作精度 D.回转精度

18.数控铣床在进行圆弧加工时，加工误差△R 与圆弧半径 R 的关系是

A.△R R1/2 B.△R R

C.△R R2 D.△R 1／R

19.大小和方向按一定规律变化的误差称为

A.可预测性误差 B.随机性误差

C.常值系统性误差 D.变值系统性误差

20.安装有 FANUC15 系统的数控机床，即使负载惯量和扭矩干扰等使电动机负载发生变化时，也不会影响伺服系统

的工作，是因为 FANUC15 系统采用了

A.反馈控制 B.鲁棒控制

C.前馈控制 D.闭环控制

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.表示主轴停止转动的代码是__________。

22.脉冲增量插补法适用于以步进电动机作为驱动元件的__________数控系统。

23.为了能够准确换刀，加工中心的主轴上必须设有__________装置。

24.光栅位移传感器基于莫尔条纹和光电效应将位移信号转变为__________。
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25.旋转变压器是根据__________原理工作的。

26.负载转矩包括切削转矩和__________。

27.数控机床的位置进给指令是由 CNC 装置通过__________而得到的。

28.数控机床定位精度的高低用定位误差的__________来衡量。

29.伺服进给系统中，系统开环增益 K 过大会使系统__________变差。

30.机电一体化系统的系列产品设计，仅改变系统的__________，从而使产品系列化。

三、分析题(本大题共 4 小题，每小题 5 分，共 20 分)

31.分析闭环控制系统的定位精度和定位误差来源。

32.数控机床开环伺服系统的工作原理。

33.选择伺服电动机时应满足的条件。

34.某增量脉冲发生器每转所产生的脉冲数 Np=2500／r，单次脉冲宽度 =5 s，请分析该编码器能否测量 n=6000r／

min 的机床主轴转速。

四、编程题(本大题共 1 小题，共 10 分)

35.按所学教材中给定的指令代码，编写题 35 图所示切割厚度 H=2mm 的不锈钢样板的数控

激光切割程序。

已知：o-xyz 坐标系的 z 坐标零点设在工件的上表面处，激光器的起点坐标为(0，0，10)，整个工作过程中激光器不

需要 z 向移动，切割进给速度 f=500 mm／min。激光器起动指令：M03；激光器关闭指令：M05。激光束的直径尺寸

不计，激光器的起动时间不计。

工艺要求：激光器快速到达 a 点，起动激光器按 a-b-c-d-e-f-g-a 的线路切割工件，切割完

成后激光器关闭，回到起点。

五、计算题(本大题共 2 小题，每小题 10 分，共 20 分)

T 
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36.某数控机床的滚柱型滚动导轨的材料为 GCrl5 轴承钢，淬火硬度为 62HRC，滚柱长度 l=15mm，直径 d=10mm，

作用在滚动体横截面上的假定( 许用) 应力 K=1800N ／cm2 ，导轨硬度修正系数 =1 ，要求每一导轨块的承载力

Pz=25000N，试完成下列问题：

(1)计算每一导轨块上所需要的滚柱数量 Zr；

(2)计算每一导轨块上可分担的运动部件的重力 G。

37.题 37 图所示，BA 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 B(0，3)，终点

坐标为 A(3，0)，若脉冲当量为 1，用逐点比较法对该段圆 弧进行顺圆插补。

试完成下列问题：

(1)计算需要的插补循环总数；

(2)按给定的表格形式完成插补计算过程(在“答题

纸”上列表作答)；

(3)画出刀具的插补轨迹图(图作在“答题纸”上)。




