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	一、判断（共 30分，每小题 1.5 分）
	（  ）13.数控车床的零点必须设在工件的右端面上。
	（  ）14.为保证轮廓表面粗糙度，最终轮廓应在一次走刀中连续加工。 
	（  ）16.对刀的目的是确定程序原点在机床坐标系中的位置。
	（  ）17.在变量之间和变量与常量之间可以进行各种运算。
	（  ）18.专用夹具是专门为加工某一特定工件某一工序而设计的夹具。
	（  ）19.从螺纹的粗加工到精加工，主轴的转速必须保持一致。
	（  ）20.被加工零件轮廓的内转角尺寸要尽量统一。
	三、编程（共40分）

