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	一、判断（共 30分，每小题 1.5分）
	16．（    ）G02、G03、 G04都为模态代码。
	17．（    ）被加工零件轮廓上的内转角尺寸要尽量统一。
	18．（    ）为保证工件轮廓表面粗糙度，最终轮廓应在一次走刀中连续加工出来。 
	20．（    ）数孔铣床固定循环只能由G80指令撤消。
	二、选择（共 30分，每小题 1.5分）
	三、简答（每题10分）
	四、编程（共30分）

