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数控编程技术课程考核说明

一、有关说明

1. 考核对象

国家开放大学开放教育专科机电一体化专业及其相关专业学生。

2. 启用时间

2016年秋季学期启用，2020春季学期修订。

3. 考核目标

通过考核使学生能够针对被加工零件，在合理地制定数控加工工艺的基础上，

运用数控机床的数控系统所规定的编程规则和编程方法，编制零件的加工程序，

为数控加工做准备。

4. 考核依据

本课程考核说明是依据国家开放大学《数控编程技术课程教学大纲》、文字

教材《数控编程技术》（张超英主编，中央广播电视大学出版社 2008 年 1 月第 1

版）制定的。本课程考核说明是课程考核命题的基本依据。

5. 考核方式及计分方法

本课程考核采用形成性考核与终结性考试相结合的方式。形成性考核占课程

综合成绩的 50%，终结性考试占课程综合成绩的 50%。课程考核成绩统一采用百

分制，即形成性考核、终结性考试、课程综合成绩均采用百分制。课程综合成绩

达到 60 分及以上（及格），可获得本课程相应学分。

二、形成性考核相关要求

1. 考核目的

加强对学生平时自主学习过程的指导和监督，重在对学生自主学习过程进行

指导和检测，引导学生按照教学要求和学习计划完成学习任务，达到掌握知识、

提高能力的目标，提高学生的综合素质。

2.考核手段

在国家开放大学学习网本课程教学端在线完成。

3.形成性考核任务的形式及计分方法
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形成性考核任务列表

序

次
章节 形式 开始时间 结束时间 权重

1 第 1-3 章

1.听课（视频课）

2.阅读（文字教材和网上辅导）

3.小组讨论

4.自测练习

5.第 1次形考作业

第 1周 第 4周末 25％

2 第 4-6 章

1.听课（视频课）

2.阅读（文字教材和网上辅导）

3.小组讨论

4.自测练习

5.第 2次形考作业

第 4周 第 7周末 25％

3 第 7-8 章

1.听课（视频课）

2.阅读（文字教材和网上辅导）

3.小组讨论

4.自测练习

5.第 3次形考作业

第 7周 第 9周末 25％

4 第 9-10章

1.听课（视频课）

2.阅读（文字教材和网上辅导）

3.小组讨论

4.自测练习

5.第 4次形考作业

第 8周
第 11 周

末
25％

三、终结性考试相关要求

（一）相关要求

1. 考试目的

终结性考试是在形成性考核的基础上，对学生学习情况和学习效果进行的一

次全面检测。

2. 命题原则

第一，本课程的考试命题严格控制在教学大纲规定的教学内容和教学要求的

范围之内。

第二，考试命题覆盖本课程教材的 1-9 章，既全面，又突出重点。

第三，每份试卷所考的内容，覆盖本课程教材所学内容的 70%以上章节。

第四，试题难度适中。一般来讲，可分为：容易、适中、较难三个程度，所

占比例大致为：容易占 30%，适中占 50%，较难占 20%。
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3. 考试手段

网络考试。

4. 考试方式

闭卷。

5. 考试时限

60 分钟。

（二）终结性考试题型及规范解答举例

题型包括选择题（单选）、判断题和分析计算题。下面给每种题型列举几道

样题，以及相应的参考答案及评分标准。

1．选择题（单选，每题 4分，本题共 48分）

（1）程序字由地址码＋数字构成，有功能字和尺寸字两类。在下列各字中，

（ ）不属于功能字。

A、F0.25 B、M09 C、S860 D、W－13.252

答案：D

（2）切槽加工时，要在槽底有 2.5秒的刀具进给暂停动作。用 FANUC数控

系统，编程正确的程序段是（ ）。

A、M04 P2500 B、G04 P2500

C、G04 X2500 D、G04 P2.5

答案：B

（3）当编制用户宏程序时，经常用到转移和循环语句。下列程序段中，属

于无条件转移的语句是（ ）。

A、GOTO #10

B、IF[#1 GT 10 ] GOTO 2

C、IF[ #1 EQ #2 ] THEN #3=0

D、WHILE [#2 GE 10 ] DO1

答案：A

2．判断题（判断对错，每题 2分，共 16分）

（1）编程时，首先要熟悉数控机床的坐标系统与运动方向，当数控车床的

主轴要能够进行圆周定位时，则定义该轴为 C轴控制。 （ ）

答案：正确。

（2）用手工方法编程时，不需要做的工作是根据切削速度计算主轴转速。

（ ）
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答案：错误。

（3）执行程序段 G99 G81 X0 Y－40.0 Z－26.0 R3.0 F120.0后，刀具要返回

到初始平面。 （ ）

答案：错误。

3．分析计算题（单选，每题 18分，共 36分）

（1）被加工零件如下图所示，已知条件：

（1）毛坯材料： 60×80mm的 45#钢棒料；

（2）加工内容：56尺寸及左端各尺寸已加工完毕，现二次装夹工件左端，

径向以40外圆定位，轴向以 B面定位，加工零件的右端各要素。

（3）工件坐标系：原点设定在零件右端面的回转中心处。

（4） 数控系统： FANUC-0i系统。

本大题有 3个小题，涉及编程过程中相关技术问题，请仔细阅读图纸及技术

要求，根据给定的条件做答。

图 1 车削零件图

a、对零件外轮廓进行精加工时，锥度要素的加工程序为（ ）。

A、G01 X36.0 Z－37.0

B、G01 X36.333 Z－37.0

C、G01 X36.333 Z－18.0

D、G01 X36.0 Z－37.0 F0.1

答案：B
b、下面是切槽加工时的部分程序段，请仔细阅读：

N40 T0303 S600 M03；

N42 G55 G00 Z－18.0 M08；

N44 X32.0；
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N46 G01 X20.0 F0.08；

N48 G04 X1.2；

......

上述程序段中的序号为第 46、48语句所完成的工作是（ ）。

A、切槽加工，然后退刀，完成切槽

B、快速定位、然后以 F0.08的速度切槽

C、切槽到槽底尺寸，然后进行无进给光整加工

D、切槽过程中的进刀、暂停和退刀动作

答案：C

c、用固定循环指令加工螺纹，加工第一刀时编程正确的语句是（ ）。

A、G92 X24.0 Z－18.0 F1.5

B、G33 X24.0 Z－18.0 F1.5

C、G92 X11.6 Z－16.5 F1.5

D、G92 X23.2 Z－16.5 F1.5

答案：D
（2）被加工零件如下图所示。零件四周的 60×80尺寸、上下表面及内孔已

加工到尺寸，准备加工上凸台的外形轮廓，采用8立铣刀，工件坐标系设定：

X0、设在左端的外侧表面，Y0在零件的上下对称中心上，Z0在工件的上表面。

本大题有 3个小题，请仔细阅读图纸及技术要求，根据给定的条件作答。

图 2 铣削零件图
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a、加工零件轮廓时，切入切出点的选择对于保证轮廓连续、光顺有直接影

响，根据给定坐标系，判断下列哪个下刀点不能直接切入零件轮廓，必须增加辅

助圆弧程序段，才能满足切向进刀与退刀的光顺，这个点是（ ）。

A、G54 G00 X6.0 Y－46.0

B、G54 G00 X－6.0 Y10.0

C、G54 G00 X－6.0 Y34.0

D、G54 G00 X66.0 Y0

答案：D
b、确定下刀点后，接下来有 3个移动语句是：

G00 G43 Z3.0 H02；
G01 Z－6.0 F500 M08；
G41 X0 D02 F200；

对上述程序段解释不妥的是（ ）。

A、快速下刀到 R 平面，建立刀具长度补偿

B、以较快切削速度进给到轮廓切深平面，开冷却液

C、以上述同样的速度接近工件，建立刀具半径补偿

D、以更低的切削速度接近工件，建立刀具半径左补偿

答案：C
c、在程序段 G02 X54.0 Y26.0 I0 J－8.0 F200.0后边紧接着的语句是（ ）

A、G01 Y－26.0

B、X54.0 Y－26.0 F200.0

C、G01 X20.0 Y34.0 F200.0

D、G01 X46.0 Y34.0

答案：A

四、课程考核的相关内容

课程考核内容原则上按掌握、理解、了解三个不同层次的要求出题。其中掌

握的内容约占 80%，理解的内容约占 15%，了解的内容约占 5%。

第 1章 数控加工的编程基础

（一）考核目的

本章主要考核数控编程的基本概念，基本内容、主要步骤；加工程序的基本

组成、程序的基本结构和类型。
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（二）考核知识点

1．数控加工的过程

2．数控编程的内容与步骤

3．数控编程的种类

4．数控机床的坐标系和运动方向

5．典型数控系统及其主要功能

6．程序的结构

7．程序段格式

8．续效代码与非续效代码

（三）考核要求

1．了解数控加工的过程

2．掌握数控编程的内容与步骤

3．掌握数控编程的种类

4．掌握数控机床的坐标系和运动方向的命名规则

5．了解典型数控系统及其主要功能

6．掌握程序的结构组成

7．掌握程序段格式的书写规则

8．理解地址码中英文字母的含义

9．掌握续效代码与非续效代码的概念与区别

第 2章 数控编程中的工艺分析

（一）考核目的

本章内容是数控编程的基础，主要考核数控编程中工艺处理的主要内容，数

控工艺分析的基本方法，考核学生相关知识的运用能力。

（二）考核知识点

1．数控编程中工艺分析的主要内容

2．数控机床的合理选用

3．数控加工零件的工艺性分析

4．加工方法的选择与加工方案的确定

5．工序与工步的划分
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6．零件的装卡方法与夹具的选择

7．加工路线的确定

8．刀具的选择

9．切削用量的确定

10．对刀点与换刀点的确定

11．数控加工工艺文件的内容

（三）考核要求

1．了解数控编程中工艺分析的主要内容

2．掌握数控机床的合理选用方法

3．掌握数控加工零件的工艺性分析方法

4．能够正确选择加工方法与确定加工方案

5．掌握工序与工步的划分方法

6．掌握零件的装卡方法与夹具的选择原则

7．掌握加工路线的确定方法

8．能够根据被加工零件的要求，合理地选择刀具

9．能够根据工艺条件，选择切削用量

10．理解对刀点与换刀点的概念

11．掌握数控加工工艺文件的编制方法

第 3章 数控编程中的数学处理

（一）考核目的

本章的内容仍属编程前的准备知识，主要考核编程前数学处理的主要内容和

基本方法，节点的概念，基点坐标的计算，考察学生的数学应用能力。

（二）考核知识点

1．三角函数法计算基点坐标

2．非圆曲线节点坐标的概念

3．辅助坐标点的设定与计算

（二）考核要求

1．掌握利用三角函数计算基点坐标的方法
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2．了解非圆曲线节点坐标的概念

3．掌握辅助坐标点的计算

第 4章 基本功能指令的编程方法

（一）考核目的

本章主要考核刀具功能、主轴功能、进给功能、常用的辅助功能指令的编程

格式和编程方法，考察学生对功能指令的掌握程度。

（二）考核知识点

1．刀具功能（T指令）的编程

2．主轴功能（S指令）的编程

3．进给功能（F指令）的编程

4．常用辅助功能（M指令）的编程

（三）考核要求

1．理解刀具功能（T指令）的用途，掌握指令格式和编程方法，并能够正

确应用。

2．理解主轴功能（S指令）的用途，掌握指令格式和编程方法，并能够正

确应用。

3．理解进给功能（F指令）的用途，掌握指令格式和编程方法，并能够正

确应用。

4．理解常用辅助功能（M指令）的用途，掌握指令格式和编程方法，并能

够正确应用。

第 5章 常用准备功能指令的编程方法

（一）考核目的

本章的内容是考核重点，主要考核常用准备功能指令的编程格式和编程方法，

检验学生的指令运用能力。

（二）考核知识点

1．坐标系设定指令
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（1）工件坐标系设定（G50/G92）

（2）坐标系零点偏置（G54~G59）

（3）平面选择（G17、G18、G19）

（4）回参考点操作（G27、G28、G29、G30）

2．尺寸指令

（1）公/英制转换指令

（2）绝对/增量指令

（3）直径/半径指令

3．基本运动控制指令

（1）快速移动指令 G00

（2）直线插补指令 G01

（3）圆弧插补指令 G02/G03

4．暂停指令 G04

（三）考核要求

1．掌握工件坐标系设定指令（G50/G92）的用途和编程方法

2．掌握坐标系零点偏置指令（G54~G59）的功能，能够正确应用。

3．掌握平面选择指令（G17、G18、G19）的含义，能够正确应用。

4．理解回参考点操作的作用，掌握回参考点操作指令（G27、G28、G29、

G30）的编程方法。

5．掌握公/英制转换指令的编程格式

6．掌握绝对/增量指令的编程格式

7．掌握直径/半径指令功能选择的编程指令

8．掌握快速移动指令 G00的编程方法，能够正确应用。

9．掌握直线插补指令 G01的编程方法，能够正确应用。

10．掌握圆弧插补指令 G02/G03的编程格式及编程方法，理解圆心坐标向

量 I、J、K的含义，掌握圆心坐标的 I、J、K的计算方法。

11．掌握暂停指令 G04用途、编程格式及方法

第 6章 刀具补偿指令及其编程方法

（一）考核目的

本章内容是考核的重点之一，主要考核刀具补偿的概念，刀具补偿的建立、

执行、取消的过程，刀具半径补偿和刀具长度补偿的编程格式和编程方法。
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（二）考核知识点

1．刀具补偿功能的作用

2．刀具半径补偿

3．刀具长度补偿

（三）考核要求

1．掌握刀具补偿功能的作用，掌握刀具补偿的建立、执行和取消的过程和

条件。

2．掌握刀具半径补偿的编程方法，能够合理应用 G41、G42、G40代码编

制刀具半径补偿程序。

3．掌握刀具长度补偿的编程方法，能够正确应用 G43、G44、G49代码编

制刀具长度补偿程序。

第 7章 简化编程指令及其编程方法

（一）考核目的

本章主要考核学生对简化编程指令的应用能力，重点是车削复合固定循环、

铣削孔加工固定循环的编程格式和编程方法。

（二）考核知识点

1．车削固定循环指令

（1）单一固定循环

（2）复合固定循环

2．铣削固定循环指令

（1）固定循环的动作步序

（2）固定循环的工作平面

（3）常用指令的编程方法

3．子程序

4．其他简化编程指令

（1）旋转功能指令

（2）镜像功能指令

（3）比例缩放指令
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（三）考核要求

1．了解车削固定循环指令的类型

2．了解单一固定循环的动作步序及其编程方法。

3．掌握车削固定循环 G71、G72、G73、G70指令的应用场合和编程方法

4．了解铣削固定循环指令的类型

5．理解铣削固定循环的动作步序

6．掌握铣削固定循环中 3个工作平面的确定方法。

7．掌握 G81、G73、G83、G82钻孔指令的应用场合和编程方法

8．了解子程序的格式，理解子程序嵌套的概念，掌握子程序的调用与返回

指令的格式和编程方法。

9．了解旋转、镜像、比例缩放等功能指令的编程格式及其编程方法。

第 8章 数控车削加工编程

（一）考核目的

本章内容是考核的重点，考察学生工艺知识、编程方法的综合应用能力。考

核的重点是针对典型零件，能够合理运用相关知识，编制中等复杂零件的车削加

工程序。

（二）考核知识点

1．数控车削的编程特点

2．数控车削加工的要素

3．数控车削编程中的工艺处理

4．轮廓车削与镗削的编程

5．切槽加工的编程

6．螺纹加工的编程

7．综合实例

（三）考核要求

1．了解数控车削的编程特点

2．了解数控车削加工的要素

3．掌握数控车削编程中的工艺处理内容和方法
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4．掌握轮廓车削与镗削的编程方法，能够运用固定循环指令编制内外轮廓

的粗、精加工程序。

5．掌握切槽加工的编程方法

6．掌握螺纹加工的编程方法

7．能够编制中等复杂典型车削零件（轴类、盘类、套类）的加工程序。

第 9章 数控铣削加工编程

（一）考核目的

本章内容是考核的重点，考察学生工艺知识、编程方法的综合应用能力。考

核的重点是针对典型零件，能够合理运用相关知识，编制中等复杂零件的铣削加

工程序。

（二）考核知识点

1．数控铣床的编程特点

2．数控铣削的加工要素

3．铣削编程时的工艺处理

4．铣削轮廓加工的编程

5．腔槽程序的编制

6．孔加工程序的编制

7．换刀指令

8．加工中心编程

9．综合实例

（三）考核要求

1．了解数控铣床（加工中心）的编程特点

2．了解数控铣削的加工要素

3．掌握铣削编程时的工艺处理方法

4．掌握轮廓铣削加工的编程方法，会利用刀具半径补偿功能，编制轮廓铣

削程序。

5．掌握腔槽程序的编制方法

6．掌握孔加工程序的编制方法

7．掌握加工中心换刀指令的编程方法
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8．能够编制适宜数控铣床（加工中心）加工的中等复杂典型零件的加工程

序。

第 10章 宏指令编程

（一）考核目的

本章主要考核宏程序的概念，变量及其表示方法，算术运算、逻辑运算、控

制指令基本规则，考察学生的思维能力。

（二）考核知识点

1．宏程序的基本概念

2．变量及其类型

3．算术与逻辑运算指令

4．控制类指令

5．典型零件的宏程序编制

（三）考核要求

1．了解宏程序的概念

2．理解变量的概念，掌握变量的类型及其表示方法、变量的赋值方式。

3．掌握常用的算术与逻辑运算指令功能、编程方法

4．掌握控制类指令的功能、编程方法

5．能够应用变量，编制简单的宏程序
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