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内容概要

　　本书与全国中等职业技术学校数控加工专业教材《数控机床编程与操作（数控铣床加工中心分册
）》（第二版）配套使用。
本书分为应知部分和应会部分，应知部分的章节顺序与教材相同，应会部分分为12个大课题，每个课
题都是一个专项练习。
本书知识点分布均衡，题型丰富多样，难易配置适当，适合不同程度的学生练习使用。
　　本书由沈建峰主编，朱勤惠参加编写，陈立群主审。
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书籍目录
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章节摘录

插图：64．G40必须与G41或G42成对使用。
 （  ）65．SIEMENS系统中，指令TlDl中的Dl既是刀具长度补偿存储器号，又是刀具半径补偿存储器号
。
 （  ）66．采用刀具半径补偿模式后，可以加工与刀具半径相等的圆弧内角。
 （  ）67．刀补建立的过程必须含有COO或C01指令才有效。
 （）68．采用机械手换刀，主轴必须准停。
 （  ）69．FANUC系统主程序和子程序的程序名格式完全相同。
 （  ）70．SIEMENS系统主程序和子程序的程序名格式完全相同。
 （  ）71．FANUC系统指令M98 P××××L××××；中省略了L，则该指令表示调用子程序一次。
 （  ）72．对于子程序结束指令M99，必须单独书写一行，否则会产生机床误操作。
 （  ）73．如果在主程序中执行M99，则程序将返回到主程序的开头并继续执行程序。
 （  ）74．在所有系统中，刀具半径补偿模式在主程序及子程序中可以被分支执行，但在编程过程中
应尽量避免编写这种形式的程序。
 （  ）75．主程序中的模态F、S、G90等指令，不能沿用至子程序中，因此在子程序中必须重新编写这
些指令。
 （  ）76．SIEMENS系统的子程序L123．SPF和子程序L0123．SPF是同一个子程序。
 （  ）77．G18平面的第一坐标轴为z轴。
 （  ）78．SIEMENS系统返回固定点（如换刀点）的指令是G75。
 （  ）79．指令G53的功能是选择机床坐标系或取消坐标系零点偏置。
 （  ）80．在SIEMENS系统的同一程序段中，可以同时指定增量坐标和绝对坐标。
 （  ）四、程序题1．找出下列数控铣程序中的错误之处或不规范之处，说明原因，并加以修改。
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编辑推荐

《数控机床编程与操作练习指导(数控铣床加工中心分册)》由沈建峰主编，朱勤惠参加编写，陈立群
主审。
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