第一章  数控车床基础知识
1．数控车床根据控制分类有哪些？主要适应那些场合？
参考答题要点：
   数控车床根据控制主要可以分为开环控制、半闭环控制、闭环控制三大类。
   开环控制系统一般用于精度较低，适用粗加工或者加工境地要求较低的建筑机械上。
半闭环控制系统一般用于精度要求一般，适用于中小型企业、学校教学等场合。
闭环控制系统用于精度要求较高，适用于中大型企业。

2．试分析MDI模式下运行程序与EDIT、AUTO模式下运行程序的区别。
参考答题要点：
MDI模式下的程序特点：只能编写7段语句；不需要编写程序名；编程后可以直接在MDI模式下运行；运行后程序可自动擦除（有数控系统参数决定）；
EDIT、AUTO模式的程序特点：编写的程序不限语句数量限制；需要编写独立的程序名；在EDIT模式下编写的程序必须切换至AUTO模式下才能运行；程序编制后立即保存直至人为删除；


3．试编制双头螺纹M20X2程序。
  参考答题要点：
双头螺纹编写时要住有F跟的是导程，M20X2双头螺纹的导程为4.编制一条螺纹后需要移动一个螺距（2）再次编写一条螺纹加工程序即可，参考程序如下：
M03 S450;
T0101;
G00 X22 Z2;
G92 X20 Z-15 F4;
X18.7;
X17.8;
X17.2;
X16.6;
X16.2;
X16.1;
G00 X22 Z4;
G92 X20 Z-15 F4;
X18.7;
X17.8;
X17.2;
X16.6;
X16.2;
X16.1;
G00 X100 Z100;
M05;
M30;
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第二章  数控车床刀具的选择与结构分析

1.数控车床刀具安装时主要有哪些注意事项？
    参考答题要点：
    1.刀具安装时要注意刀具刀尖略高于工件旋转中心即可；
2.四方刀架的刀具安装应与刀架安装座平行；
3.刀赶安装尽量不要伸出刀架太长，以防震动；
4.切槽刀安装时要与工件垂直；
5.螺纹刀安装要与工件平行；

2.简述外圆车刀SCLCR2020K09刀具编号的含义。
    参考答题要点：
S：刀片以螺钉压紧方式压紧
C：刀尖角为80°
L：刀具主偏角95°
C:刀具后角7°
R：切削方向从右向左切削
2020：刀杆宽度高度尺寸20mmX20mm
K：刀杆长度125mm
09：切削刃长9mm

3.试分析解决数控车床加工中工件产生震动的原因（主要从刀具角度出发）。
  参考答题要点：
1. 利用成型刀切削因接触面较大容易发生震动应该尽量避免。
2. 刀具的主偏角、后角前角选择不当切削加工时也会发生震动。
3. 刀具切削磨损后如刀刃锋利程度不够也容易发生震动。
4. 刀尖圆弧半径过大容易造成切削震动。
5. 切削参数不当容易造成切削震动。

第三章 数控车床的基本操作
1.当编写宏程序时需要将”[]”与”()”切换时需要如何操作？
参考答题要点：
将”[]”与”()”切换时必须将参数#3204进行设置，设置成0时系统面板上的“[]”字符输出为“[]”,设置成1时系统面板上的“[]”字符输出为“（）”
设置参数时需要将“参数允许写入”设置为可写入，在通过“system”系统设置键进行搜索参数#3204进行更改。

2.如何利用CF卡将电脑上的程序拷贝到数控机床中去？
参考答题要点：
通过电脑将程序编辑在txt文档中，利用读卡器和CF的存储卡将电脑上的文件拷贝进来。
将数控系统#20通讯通道设置成CF卡，即参数设置成4，并将CF卡插入系统的CF卡槽中。
将模式选择开关切换至EDIT模式，按软菜单进入“”设备
“CF”通过传输操作将程序拷贝至数控系统中，程序名不可与数控系统中的已有程序名一致，否则将出现报警并终止拷贝。

3.简述数控车床系统控制面板上“程序运行单节控制”按钮的意义和使用场合。
参考答题要点：
  数控车床系统面板上的“程序运行单节控制”被打开后，在MDI或AUTO模式下，每按一次循环启动按钮程序执行一句编程语句。
一般用于程序调试或者首件加工时用，个操作者足够的反应和观察时间。

4.简述如何利用数控系统“图像仿真”功能对编制的程序进行校验。
参考答题要点：
对已经编辑好程序，将程序移至光标头，切换至AUTO模式，点按“图像仿真”钮进入刀路图形轨迹显示功能，按下循环启动按钮系统将对程序刀具路径进行仿真，如程序有非法语句、数据不正确等系统将出现报警并终止仿真。
刀具路径的大小显示区域可由“参数”功能中的相关数值来设定。点按“图形”功能按钮，进入刀具路径图形显示功能，当机床执行自动运行时，该功能即可显示编程的刀具路径。如需调整刀具显示画面的比例大小，可通过“扩大”功能按钮进行调整。如修调比例不合适，或者无法显示刀具轨迹路径，这可点按“标准”功能键回复至原始设定值。


第四章数控车床的操作加工实例
1.当机床在加工过程中出现软限位报警，且硬限位具有足够行程空间，试阐述调试方法及步骤。
参考答题要点：
设置参数时需要将“参数允许写入”设置为可写入，在通过“system”系统设置键进行搜索参数#1320进行更改。
更改数据可根据所需的轴数据将对应轴的数据设置成“99999999”或“-99999999”，解除软限位。
利用手摇轮移动机床对应轴至合理位置，查看机床综合坐标位置数值，并将该数据填入相应轴数据中，填入的数值是为微米为单位填入。
最后还需要通过手摇轮移动机床确认软限位是否生效，位置是否合理。并将“参数允许写入”设置为不可写入。

2.试分析车刀车削端面时还有一个“小圆点”不能被车削掉的原因，及解决方案。
参考答题要点：
车刀车削端面时还有一个“小圆点”不能被车削掉主要原因是刀具刀尖安装位置过低，可通过垫刀片将刀杆适当垫高，刀尖位置略高于工件回转中心即可。

3.试阐述数控车床单件车削时如何保证工件总长。 
参考答题要点：
   数控车床单件加工时，可将工件一端完成，加工另一端时利用铜皮包在已经加工表面，通过三爪卡盘夹紧工件，利用铜棒、磁性表座、千分表等校准跳动度。
   车削另一端断面，通过测量间接计算出还需要车削的尺寸，为便于计算，可将该位置的“相对位置”设置成0，再利用手摇轮进行断面切削直至加工到尺寸即可。

4.试简要阐述如何利用刀架定位实现批量生产。
参考答题要点：
     数控车床车床批量生产时，不可能像单件加工一样每个零件都进行对刀，但数控机床与刀具相对位置还需要保证一个固定值。这就需要利用夹具定位来完成。
数控车床X轴的定位依靠三爪卡盘已经完成，只要定位工件伸出卡盘距离即可。最简单的办法就是利用刀架定位，可以通过数控机床程序实现，当上一个工件加工完后，刀架退至一个安全位置并将主轴停止，利用M00实现程序暂停。操作者将工件卸下，预装上下一个工件，按循环启动，刀架执行至固定位置停下，程序结束。操作者将工件拉伸至刀架定位位置即可实现，每次工件装夹伸出的距离一致。

