36、下列指令中属于固定循环指令代码的有（ C）。

(A) G04

(B) G02

(C) G73

(D) G28

37、当第二次按下程序段跳过按钮，指示灯灭，表示取消“程序段跳过”机能。此时程序中的“/”标记（C ），程序中所有程序

(A) 弹出

(B) 有效

(C) 无效

(D) 取消

38、切断实心工件装刀时切断刀主切削须（ B）工件轴线。

(A) 略高于

(B) 等高于

(C) 略低于

(D) 三者都可以

39、一般切削（A ）材料时，容易形成节状切屑。

(A) 塑性

(B) 中等硬度

(C) 脆性

(D) 高硬度

40、粗加工应选用（C ）。

(A)（3~5）%乳化液

(B) （10~15）%乳化液

(C) 切削液

(D) 煤油

41、机夹可转位车刀，刀片转位更换迅速、夹紧可靠、排屑、定位精确，综合考虑，采用（ ）形式的夹紧机构较为合理。

(A) 螺钉上压式
(B) 杠杆式
(C) 偏心销式
(D) 锲销式
42、在数控机床上，考虑工件的加工精度要求、刚度和变形等因数，可按（A ）划分工序。

(A) 粗、精加工

(B) 所用刀具

(C) 定位方式

(D) 加工部位

43、FANUC数控车床系统中G92X-Z-R-F是（C ）指令。

(A) 圆柱车削循环

(B) 圆锥车削循环

(C) 圆柱螺纹车削循环

(D) 圆锥螺纹车削循环

44、为降低铸造件的硬度于切削加工，应进行（ C）处理。

(A) 淬火

(B) 退火

(C) 高温回火

(D) 调制

45、镗孔精度一般可达（B ）。

(A) IT5-6

(B) IT7-8

(C) IT8-9

(D) IT9-10

46、采用G50设定坐标系之后，数控车床在运行程序时（B ）回参考点。

(A) 用

(B) 不用

(C) 可以用也不用

(D) 取决于机床制造厂的产品设计
47、基孔制的孔时配合的基准件，称为基准孔，其代号为（C ）。
(A) 18

(B) 19

(C) H

(D) g

48、工件坐标系的零点一般设在（ C）。

(A) 机床零点

(B) 换刀点

(C) 工件的端面

(D) 卡盘根

49、轴类零件加工顺序安排时应按照（A ）的原则。

(A) 先粗车后精车

(B) 先精车后粗车

(C) 先内后外

(D) 基准后行

50、在进行（B ）加工时需要解决的关键技术有刀具几何形状、冷却及排屑问题。
(A) 深孔

(B) 细长轴

(C) 偏心轴

(D) 通孔

51、G00代码功能是快速定位，它属于（A ）代码。

(A) 模态

(B) 非模态

(C) 标准

(D) ISO

52、面板中输入程序段结束符的键是（C ）。

(A) CAN

(B) POS

(C) EOB

(D) SHIFT

53、确定尺寸精度程序的标准公差等级共有（ D）级。

(A) 12

(B) 16

(C) 18

(D) 20

54、用于调整机床的垫铁种类有多种，其作用不包括（B ）。

(A) 减轻紧固螺栓时机床底座的变形

(B) 限位作用

(C) 调整高度

(D) 紧固作用

55、刀具的选择主要取决于工件的外形结构、工件的材料加工性能及（A ）等因素。

(A) 加工设备

(B) 加工余量

(C) 尺寸精度

(D) 表面的粗糙度要求

56、定位基准有粗基准和精基准两种，选择定位基准应力求基准重合原则，即（ C）统一。

(A) 设计基准，粗基准和精基准

(B) 设计基准，粗基准，工艺基准

(C) 设计基准，工艺基准和编程原点

(D) 设计基准，精基准和编程原点

57、数控车床实现刀尖圆弧半径补偿需要的参数有偏移方向、半径数值和（D ）。

(A) X轴位置补偿值

(B) Z轴位置补偿值

(C) 车床形式

(D) 刀尖立方号

58、用样板安装螺纹车刀时，应以（C ）进行校对安装。

(A) 毛坯表面

(B) 过渡表面

(C) 精车圆柱表面

(D) 任何表面

59、切削刃选定点相对于工件的主运动瞬时速度为（ D）。

(A) 切削速度

(B) 进给量

(C) 工作速度

(D) 切削速度

60、基准代号由基准符号、圆圈、连线和（A ）组成。

(A) 字母

(B) 数字

(C) 弧线

(D) 三角形

61、千分尺微分筒上均匀刻有（A ）格。
(A) 50

(B) 100

(C) 150

(D) 200

62、取消刀具半径补偿的指令是（B ）。

(A) G39

(B) G40

(C) G41

(D) G42

63、尺寸公差带的零线表示（C ）。

(A) 最大极限尺寸

(B) 最小极限尺寸

(C) 基本尺寸

(D) 实际尺寸

64、用来测量零件已加工表面的尺寸和位置所参照的点、线或面为（B ）。

(A) 定位基准

(B) 测量基准

(C) 装配基准

(D) 工艺基准

65、操作工在机床自动加工前，要检查（ D）。

(A) 刀具和工件装夹情况

(B) 刀具补偿值是否正确

(C) 程序是否正确

(D) ABC都是

66、G96是启动（ C）控制的指令。

(A) 变速度

(B) 匀速度

(C) 恒线速度

(D) 角速度

67、区别子程序与主程序唯一的标志是（ A）。

(A) 程序名

(B) 程序结束指令

(C) 程序长度

(D) 编程方法

68、在偏置值设置G55栏中的数值是（ ）。

(A) 工件坐标系的原点相对机床坐标系原点偏移值

(B) 刀具的长度偏差值

(C) 工件坐标系的原点

(D) 工件坐标系相对对刀点的偏移值

69、生产人员在质量管理方面须做好“三按和一按”工作，一按是指自控正确率应达（D ）。

(A) 90%
(B) 95%
(C) 99%
(D) 100%
70、FANUC系统中程序需暂停5秒时，下列正确的指令段是（ D）。

(A) G04P5000

(B) G04P500

(C) G04P50

(D) G04P5

71、金属在断裂前吸收变形能量的能力是钢的（ B）。

(A) 强度和塑性

(B) 韧性

(C) 硬度

(D) 疲劳强度

72、钢的淬火是将钢加热到（ ）以上某一温度，保温一段时间，使之全部或部分奥氏体化，然后以大于临界冷却速度的冷速快冷到Ms以下（或Ms附近等温）进行马氏体（或贝氏林）转变的热处理工艺。
(A) 临界温度Ac3（亚共桥钢）或Ac1（过共桥钢）

(B) 临界温度Ac1（亚共桥钢）或Ac3（过共桥钢）

(C) 临界温度Ac2（亚共桥钢）或Ac2（过共桥钢）

73、∮35H2/f9组成了（ A）配合。
(A) 基孔制间隙配合

(B) 基轴制间隙配合

(C) 基孔制过渡配合

(D) 基孔制过盈配合

74、下列指令中（D ）可用于内外锥度的加工。

(A) G02

(B) G03

(C) G92

(D)G90和G94

80、G90 X50 Z-60 R-2 F0.1；完成的是（C ）的加工。
(A) 圆柱面

(B) 圆锥面

(C) 圆弧面

(D)螺纹

81、当零件图尺寸为连链联接（相对尺寸）标注时适宜用（ C）编程。

(A) 绝对值编程

(B) 增量值编程

(C) 两者混合

(D) 先绝对值后相对值编程

82、下列材料中抗粒强度最高的是（ ）。
(A) HT200

(B) HT250

(C) HT300

(D) HT350

83、G32固定螺距螺纹车削功能代码，程序段G32X-Z-F-指令中F后面的数字为（B ）。

(A) 螺距
(B) 导程
(C) 进给速度
(D) 每分钟进给量
84、程序段G02 X50 Z-20 I28 K5 F0.3中I28 K5表示（C ）。

(A) 圆弧的始点

(B) 圆弧的中点

(C) 圆弧的圆心相对圆弧起点坐标

(D) 圆弧的半径

85、一个工人在单位时间内生产出合格的产品数量是（C）。

(A) 工序时间定额

(B) 生产时间定额

(C) 劳动生产率

(D) 辅助时间定额

86、抗压能力很强，耐高温，摩擦系数低，用于外露重负荷设备上的润滑脂是（D ）。

(A) 二硫化目润滑脂
(B) 钙基润滑脂
(C) 锂基润滑脂
(D) 石墨润滑脂
87、选择加工表面的设计基准为定位基准的原则称为（C ）。

(A) 基准重合

(B) 自为基准

(C) 基准统一

(D) 互为基准

88、根据基准功能不同，基准可以分为（A ）两大类。

(A) 设计基准和工艺基准

(B) 工序基准和定位基准

(C) 测量基准和工序基准

(D)工序基准和装配基准

89、《公民道德建设实施纲要》提出，要充分发挥社会主义市场经济机制的积极作用，人们必须增强（C ）。

(A) 个人意识、协作意识、效率意识、物质利益观念、改革开放意识

(B) 个人意识、竞争意识、公平意识、民主法制意识、开拓创新精神

(C) 自立意识、竞争意识、效率意识、民主法制意识、开拓创新精神

(D) 自立意识、协作意识、公平意识、物质利益观念、改革开放意识

90、孔的基本偏差的字母代表含义为（B ）。

(A) 从A到H为上偏差，其余为下偏差

(B) 从A到H为下偏差，其余为上偏差

(C) 全部为上偏差

(D) 全部为下偏差

91、一般用于检查配合精度要求较高的圆锥工件时（C ）。

(A) 角度样板

(B) 游标万能角尺度

(C) 圆柱涂色

(D)以上都可以

92、FANUC系统车削一般起点坐标为（X40 Z-20）、终点坐标为（X50 X-25），半径为5mm的外圆凸圆弧面，正确的程序段是（B ）。
(A) G98 G02 X40 Z-20 M5 F80

(B) G98 G02 X50 Z-25 M5 F80

(C) G98 G03 X40 Z-20 M5 F80

(D)G98 G03 X50 Z-25 M5 F80

93、铁块在（ C）测量时用来调整仪器零位。

(A) 直架

(B) 绝对

(C) 相对

(D) 反复

94、G21指令表示程序中尺寸的单位为（C ）。

(A) m

(B) 英寸

(C) mm

(D) um

100、Auto CAD用一次Line命令连续绘制出多条直线，敲（ ）字母回车可取消上一条直线。
(A) C

(B) D

(C) E

(D) F

