大专《现代数控技术及应用》自测题
1、 填空题 
1.步进电机通过控制__脉冲频率_ 控制速度；通过控制  脉冲数量_ 控制位移量；通过改变步进电机输入脉冲信号的_循环方向_，实现步进电机的正反转。
2.数控机床按伺服系统分_开环_数控系统 、闭环_数控系统、_半闭环_数控系统等三类。
3.插补器可以分为__硬件插补器___或__软件插补器__。
4.逐点比较插补法的四个工作节拍是_偏差判别____、进给、__偏差计算__及_终点判别。
5.识别被按下键的两种方法一种是_行扫描___方法及__线反转法___方法。
6.数控系统常用的输出驱动装置：液压伺服系统、__电液步进电机系统_、_功率步进电机系统_、直流电机伺服系统、_交流电机伺服系统__。

7.脉冲分配器程序实现的两种方式是_移位法____及_查表法__。

8.脉冲编码器是一种__旋转式__脉冲发生器，它把_机械转角_变成电脉冲。
2、 判断题
1.点位控制系统不仅要控制从一点到另一点的准确定位，还要控制从一点到另一点的路径。------------------------------------------------------- （   х  ）

2.常用的位移执行机构有步进电机、直流伺服电机和交流伺服电机。----（  √   ）

3．数控机床的加工是用数控程序来控制的，因此数控机床就是软件数控。--（  √   ）
4.旋转型检测元件有旋转变压器、脉冲编码器、测速发电机------------（  √   ）

5.检测元件的作用是检测位移和速度的实际值，并向数控装置或伺服装置
发送反馈信号，从而构成闭环控制。------------------------------（  √   ）
三、选择题

1.数控机床的组成部分包括(  B  )

A．输入输出装置、光电阅读机、PLC装置、伺服系统、多级齿轮变速系统、刀库

B．输入输出装置、CNC装置、伺服系统、位置反馈系统、机械部件

C．输入输出装置、PLC装置、伺服系统、开环控制系统、机械部件

D．输入输出装置、CNC装置、多级齿轮变速系统、位置反馈系统、刀库
2. 下列哪种数控系统没有检测装置？（  A   ）

A、开环数控系统  B、全闭环数控系统  C、半闭环数控系统 D、以上都不正确
3. 步进电动机多相通电可以(   A   ) 

A．减小步距角   B．增大步距角 C．提高电动机转速   D．往往能提高输出转矩
4. 步进电机的起动频率是(    A   )。

A
从静止开始起动能达到不丢步运行的最高频率     B
最高运行频率

C   达到最大力矩时的频率            D
带动额定负载时运行频率
5. 进给系统中的步进电机按（  C    ）转动相应角度。

A.电流变动量    B.电压变化量    C.电脉冲数量      D.电脉冲频率
6. FMS是指（   C    ）。

A.自动化工厂                                  B.计算机数控系统   

C.柔性制造系统                                D.数控加工中心
7. 数控系统所规定的最小设定单位就是（  C ）。

A 数控机床的运动精度   B 机床的加工精度   C脉冲当量  D 数控机床的传动精度
8. 键盘中断服务程序负责将键盘上输入的字符存入（ A   ），按一下键就向主机申请一

次中断。

A、MDI缓冲器   B、内存  C、译码结果寄存器  D、以上都不对
9. 对于NR2，当F<0时其偏差计算公式为（    B   ）。

  A Ｆ’=F-2yi+1   B Ｆ’=F+2yi+1   C Ｆ’=F+2xi+1      D  Ｆ’=F-2xi+1
10. 下面哪种检测装置即可测量线位移又可测量角位移？（  D  ）

A、旋转变压器    B、感应同步器    C、光栅    D、B和C
4、 简答题：

1. 
简述数控系统的插补概念。

答：机床数控系统的核心技术是插补技术。在数控加工中，数控系统要解决控制刀具与工件运动轨迹的问题。在所需的路径或轮廓上的两个已知点间，根据某一数学函数确定其中多个中间点位置坐标值的运动过程称为插补。数控系统根据这些坐标值控制刀具或工件的运动，实现数控加工。插补的实质是根据有限的信息完成“数据密化”的工作。
2. 数控加工中为什么要进行刀具半径补偿？ 有哪些方式？ 
答：1、刀具半径补偿解决了编程轨迹与刀具中心轨迹之间的矛盾。特别是对轮廓控制，经过译码后得到的数据，还不能直接用于插补控制，要通过半径补偿计算，将编程轮廓数据转换成刀具中心轨迹的数据才能用于插补。

    刀具半径补偿方式有刀具长度补偿和刀具半径补偿。

3. 丝杠螺距误差是怎样产生的，如何进行补偿？ 
螺距误差是指由螺距累积误差引起的常值系统性定位误差。在半闭环系统中，

定位精度很大程度上受滚珠丝杠精度的影响，尽管滚珠丝杠的精度很高但总存在着制造误差；另外数控机床经长时间使用后，由于磨损其精度也会下降。

CNC控制机提供了丝杠螺距误差自动补偿功能。把工作台的位置误差测量出来，作为控制参数输入给CNC控制机，由控制机在控制工作台运行到相应位置时调用对应的参数进行补偿。
4. 步进电动机的选用要考虑哪几个方面？ 
答：（1）考虑系统的精度和速度的要求。为了提高精度，希望脉冲当量小，但脉冲当量越小，系统的运行速度越低，应兼顾精度和速度的要求来选定系统的脉冲当量，当脉冲当量确定以后，来选择步进电机的步距角和传动机构的传动比。

（2）考虑负载转矩引起的定位误差、传动机构的误差以及步进电机的步进误差，使总的误差小于数控机床允许的定位误差。
5.
简述数控开环、半闭环、闭环系统的区别。
答：开环伺服系统即无位置反馈的系统，其驱动元件主要是功率步进电机，其实质是数字脉冲到角度位移的变换，它不用位置检测元件实现定位，而是靠驱动装置本身，转过的角度正比于指令脉冲的个数，速度由进给脉冲的频率决定。

开环系统的结构简答，易于控制，但精度差，低速不平稳，高速扭矩小。一般用于轻载负载变化不大或经济型数控机床上。

闭环伺服系统是误差控制随动系统，该装置测出实际位移量或实际所处位置，并将测量值反馈给CNC装置，与指令进行比较，求得误差，构成闭环位置控制。

闭环伺服系统是反馈控制，测量装置精度很高，系统传动链的误差，环内各元件的误差以及运动中造成的误差可以得到补偿，大大提高了跟随精度和定位精度。

半闭环系统指位置检测元件不直接安装在进给坐标的最终运动部件上，而是中间经过机械传动部件的位置转换，即坐标运动的传动链有一部分在位置闭环以外，在环外的传动误差没有得到系统的补偿，因而这种伺服系统的精度低于闭环系统。
五、计算题∶
1. 若有一台四相反应式步进电机，其步距角为
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。试问：

（1） 电机转子的齿数为多少？

（2） 写出四相八拍运行方式的通电顺序。

（3） 测得运行频率为600Hz时，其转速为多少？

解：
    根据已知条件，m=4,当通电方式
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① 根据步距角公式，得转子齿数：
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③ 当运行频率
[image: image7.wmf]Z

H

f

600

=

时，电机转速：


[image: image8.wmf]1

=

k

时，
[image: image9.wmf]180

1

50

4

600

60

60

=

´

´

´

=

=

k

mZ

f

n

r

（转/分）

六、试把下图零件用APT数控语言编写加工程序。
PARTON  EXAMPLE  ROGRAM  程序标题为EXAMPLE PROGRAM

CUTTER/10                 给出刀具直径¢10mm

OUTTOL/-05                给出轮廓外容差0.05mm

SAPT=POINT/0,0,0           定义刀具起始点位置SAPT(X0,Y0, Z 0)

L1=LINE/20,20,0,20,40,0    定义直线L1(L1两点坐标值分别为X20,Y20,Z 0和X20,Y40,Z 0}

L2=LINE/35,55,0,50,55,0    定义直线L2(L2两点坐标值分别为X35Y55,Z 0和X50,Y55,Z 0} 

L3=LINE/60,30,0,60,45,0       定义直线L3(L3两点坐标值分别为X60,Y30,Z 0和X60,Y45,Z 0}

L4=LINE/50,20,0,60,30,0    定义直线L4(L4两点坐标值分别为X50,Y20,Z 0和X60,Y30,Z 0}

L5=LINE/20,20,0,50,20,0    定义直线L5(L5两点坐标值分别为X20,Y20,Z 0和X50,Y20,Z 0}

C1=CIRCLE/20,55,0,15       定义一个圈C 1(C1圈心坐标为X20,Y55,Z 0;半径为R15)

C2=CIRCLE/50,45,0,10       定义一个圈C 2(C2圈心坐标为X50,Y45,Z 0;半径为R10)

SPINDL/1800,CLW          规定主轴转速为1800r/min,顺时针方向旋转

COOLNT/ON               打开切削液

FEDRAT/120                定刀具进给速度为120mm/min

FROM/SAPT                定刀具起始点为SAPT点

GOTO．L1                 定刀具从SAPT点开始以最短距离运动到与L1相切时为止

TLLFT                    着切削运动方向看,刀具处在工件左边的位置

GOLFT/L1,PAST．C1   刀具到达L1时,相对于前一运动向左并沿L1运动,直到走过C1为止

GORGT/C1,PAST．L2       表示刀具向右沿C1运动,直到走过L2时为止

GOLFT/L2,TANTO.C2       表示刀具向右沿L2运动,直到与C2相切时为止 

GOFWD/C2,TANTO.L3      表示刀具向右沿C2运动,直到与L3相切时为止

GOFWD/L3,PAST．L4       表示刀具向前沿L3运动,直到走过L4时为止 

GOFWD/L4,PAST．L3       表示刀具向前沿L4运动,直到走过L3时为止

GORGT/L5,PAST．L1       表示刀具向右沿L5运动,直到走过L1时为止

GOTO/SAPT               刀具直接运动到起始点 SAPT

COOLNT/OFF             关闭切削液

SPLNDL/OFF              主轴停

FINI                      工作源程序结束        
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