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2024 年学生技能大赛会计事务专业比赛试题

一、单选题（请将正确答案填在题中的横线上，每题 分，共 分）

1、数控程序是将零件加工的工艺顺序、运动轨迹与方向、位移量、工艺参数以及 按动做顺序，用规定的代码

和程序格式编制而成的。

Ａ、辅助动作； Ｂ、操纵内容； Ｃ、技术要求

2、ＥＩＡ与ＩＳＯ的主要区别是ＥＩＡ每行孔数为 。

Ａ、奇数； Ｂ、偶数； Ｃ、质数； Ｄ、二进制数

3、圆弧插补段程序中，若采用圆弧半径Ｒ编程时，从起始点到终点存在两条圆弧线段，当 时，用－Ｒ表示圆

弧半径。

Ａ、圆弧小于或等于 180°; Ｂ、圆弧大于或等于 180°; Ｃ、圆弧小于 180°; Ｄ、圆弧大于 180°

4、用户宏程序就是 。

Ａ、由准备功能指令编写的子程序，主程序需要时可使用呼叫子程序的方式随时调用；

Ｂ、使用宏指令编写的程序，程序中除使用常用准备功能指令外，还使用了用户宏指令实现变量运算、判断、转移

等功能；

Ｃ、工件加工源程序，通过数控装置运算、判断处理后，转变成工件的加工程序，由主程序随时调用；

Ｄ、一种循环程序，可以反复使用许多次。

5、掉电保护电路是为了 。

A、防止强电干扰 B、限止系统软件丢失； C、防止 RAM 中保存的信息丢失； D、防止电源电压波动

6、数控机床中采用双导程蜗杆传递运动是为了 。

A、提高传动效率； B、增加预紧力 C、增大减速比； D、消除或调整传动副的间隙

7、交、直流伺服电动机和普通交、直流电动机的 。

A、工作原理及结构完全相同；B、工作原理相同但结构不同；

C、工作原理不同但结构相同；D、工作原理及结构完全不同

8、在工件上既有平面需要加工，又有孔需要加工时，可采用 。

A、粗铣平面---钻孔---精铣平面；B、先加工平面，后加工孔；

C、先加工孔，后加工平面； D、任何一种形式

9、准备功能 G90 表示的功能是 。

A、预置功能； B、固定循环； C、绝对尺寸； D、增量尺寸

10、 使用 100 ㎜之正弦规量测 30°角，若较低端垫块规 50 ㎜，则较高端应垫 mm。(sin30°=0、5；cos30°=0、

866。)

A、200； B、150； C、100； D、50。

11、用塞规量测工件，若通过端(GO)不通过，不通过端(NO GO)也不通过，则工件尺寸为 。

A、刚好； B、太小； C、太大； D、无法判断。

12、用 0～25×0、01mm 外分厘卡测量工件，若衬筒刻度在 6、5～7mm 之间，套筒刻度在 18，则其读取值为 mm。

A、7、18； B、6、8； C、6、68； D、6、18

13、光标角度仪能测量 度以内之角度。

A、45； B、90； C、180； D、360

14、游标卡尺以 20、00 ㎜之块规校正时，读数为 19、95 ㎜，若测得工件读数为 15、40 ㎜，则实际尺寸为 mm。



A、15、45； B、15、30； C、15、15； D、15、00

15、量测 35 ㎜厚度之工件，用何种仪器量测可得较准确之尺寸？ 。

A、分厘卡； B、游标卡尺； C、单脚卡； D、钢尺

16、利用外卡钳检验圆柱之外径时，卡钳两脚尖之联机与圆柱轴线成 。

A、垂直； B、平行； C、60 度； D、45 度。

17、使用光标卡尺量测孔径时，同一位置之量测值应为数次读取值中的 。

A、最小值； B、最大值； C、平均值； D、任意值

18、一般精密量测之标准工作环境相对湿度为 。

A、25％； B、55％； C、75％； D、95％

19、利用正弦规量测工件角度，须配合的器具为 。

A、块规、直角规、指示量表； B、块规、平行块、指示量表；

C、平板、平行块、指示量表； D、块规、平板、指示量表。、

20、公制游标卡尺取本尺的 49 mm 长，在游尺刻成 50 刻度，则最小读数为 mm。

A、0、01； B、0、02； C、0、05； D、0、1

21、执行程序铣削工件前，不宜将刀具移至 。

A、机械原点； B、程序原点； C、相对坐标原点； D、刀具起点

22、执行程序 M01 指令，应配合操作面板之 之开关。

A、“／”SLASH； B、OPTION STOP； C、COOLANT； D、DRY RUN

23、下列何者是正确的？

A、工件要尽可能地凸出虎钳钳口上面； B、工件露出虎钳钳口之部份应尽量减少

C、夹持前工件不须先去除毛边； D、为达良好平行度，工件下方不可垫平行块。

24、90°Ｖ枕可用于夹持下列何种形状？

A、圆棒； B、圆锥； C、六角柱； D、不规则形状。

25、锥柄铰刀的锥度常用 。

A、莫式； B、白式； C、佳诺； D、铣床主轴锥度

27、下列何者不是造成工件表面粗糙度不良之原因 。

A、主轴转速适当； B、主轴转速偏低； C、进给率太大； D、刀具变钝。

28、工件欲获得较佳表面粗糙度，宜采用 。

A、较大进给与较高转速； B、较大进给与较低转速；

C、较小进给与较高转速； D、较小进给与较低转速。

29、在 V＝(πDN)/1000 中，若 V 的单位为 m/min、D 的单位为㎜，则 N的单位为 。

A、rpm； B、spm； C、fpm； D、rps。

30、欲正确导引钻头钻入工件，宜选用 。

A、中心钻头； B、锥孔钻头； C、沉头钻头； D、平钻头

31、在市场经济条件下，职业道德具有 的社会功能。

A 鼓励人们自由选择职业 B 遏制牟利最大化

C 促进人们行为规范化 D 最大限度地克服人们受利驱动

32、职业道德对企业起到的 。

A 增强员工独立意识 B 模糊企业上级与员工关系 C 使员工规规矩矩 D 增强企业凝聚力

33、企业加强职业道德建设，关键是 。



A 树立企业形象 B 领导以身作则 C 抓好职工教育 D 健全规章制度

34、关于爱岗敬业的说法中，你认为不正确的是 。

A爱岗敬业是现代企业精神 B 发扬螺丝钉精神是爱岗敬业的重要表现

C爱岗敬业要树立终生学习观念 D 现代社会提倡人才流动，爱岗敬业正逐步丧失它的价值

35、职业道德建设与企业的竞争力的关系是 。

A 源泉与动力关系 B 互不相关 C 相辅相承关系 D 局部与全局关系

36、职业道德修养属于 。

A 思想品德的修养 B 个人文化的修养 C 个人性格的修养 D 专业技能的素养

37、强化职业责任是 职业道德规范的具体要求。

A 爱岗敬业 B诚实守信 C 勤劳节俭 D 团结协作

38、职业道德是指 。

A 人们在履行本职工作中应遵守的行为规范和准则 B 人们在履行本职工作中所确立的奋斗目标

C 人们在履行本职工作中所确立的价值观 D 人们在履行本职工作中所遵守的规章制度

39、职业道德的内容包括 。

A 从业者的工作计划 B 从业者享有的权利 C 职业道德行为规范 D 从业者的工资收入

40、职业道德通过 ，起着增强企业凝聚力的作用。

A 协调员工之间的关系 B 增加职工福利 C 为员工创造发展空间 D 调节企业与社会的关系

41、为了促进企业的规范化发展，需要发挥企业文化的 功能。

A、娱乐 B主导 C、决策 D、自律

42、职业道德通过 ，起着增强企业凝聚力的作用。

A、协调员工之间的关系 B、增加职工福利 C、为员工创造发展空间 D、调节企业与社会的关系

43、正确阐述职业道德与人的事业的关系的选项是 。

A、没有职业道德的人不会获得成功 B、要取得事业的成功，前提条件是要有职业道德

C、事业成功的人往往并不需要较高的职业道德 D、职业道德是人获得事业成功的重要条件

44、在商业活动中，不符合待人热情要求的是 。

A、严肃待客，表情冷漠 B、主动服务，细致周到 C、微笑大方，不厌其烦 D、亲切友好，宾至如归

45、对待职业和岗位， 并不是爱岗敬业所要求的。

A、树立职业理想 B、干一行爱一行专一行

C、遵守企业的规章制度 D、一职定终身，不改行

46、下列事项中属于办事公道的是 。

A、顾全大局，一切听从上级 B、大公无私，拒绝亲戚求助

C、知人善任，努力培养知己 D、坚持原则，不计个人得失

47、下列关于勤劳节俭的论述中，正确的选项是 。

A、勤劳一定能使人致富 B、勤劳节俭有利于企业持续发展

C、新时代需要巧干，不需要勤劳 D、新时代需要创造，不需要节俭

48、企业生产经营活动中，要求员工遵纪守法是 。

A、约束人的体现 B、保证经济活动正常进行所决定的

C、领导者人为的规定 D、追求利益的体现

49、职业道德基本规范的内容包括（ ）。

A爱岗敬业 B、文明教育 C、树立职业理想 D、增加职工福利

50、职业道德的特点包括（）

http://zhidao.baidu.com/search?word=爱岗敬业&fr=qb_search_exp&ie=gbk


A、专业性 B、实践性 C、继承性 D、多样性

二、多选题 （请将正确答案填在题中的括号中，每题 分，共 分）

1、生产的安全管理活动包括（ ）。

A、警示教育 B、安全教育 C、文明教育 D、环保教育 E、上、下班的交通安全教育

2、 金属材料的热处理是用（ ）的方法来调节和改善其材料的性质。

A、淬火、回火 B、退火、正火 C、加热 D、加热后冷却

3、 数控加工编程前要对零件的几何特征如（ ）等轮廓要素进行分析。

A、平面 B、直线 C、轴线 D、 曲线

4、 C 功能刀具半径补偿自动处理两个程序段刀具中心轨迹的转接，其转接的形式有（ ）转接。

A、缩短型 B、圆弧过渡型 C、伸长型 D、插入型

5、 在数控车床上加工时，如刀尖安装高度高时对工作角度的影响是（ ）。

A、前角变大 B、前角变小 C、后角变大 D、 后角变小

6、 数控机床日常保养中，（ ）部位需不定期检查。

A、各防护装置 B、废油池 C、排屑器 D、冷却油箱

7、润滑剂不但具有冷却，润滑和防锈的作用，还具有 （ ）

Ａ、密封 B、缓冲 Ｃ、减震 Ｄ、洗涤

8、游标量具可以分为（ ）等。

Ａ、游标卡尺 Ｂ、游标深度尺 Ｃ、游标高度尺 Ｄ、三角游标卡尺

9、车刀刀尖稍低于工件轴线装夹主要用于（ ）

Ａ、车端面 Ｂ、精车细长轴 Ｃ、切断空心工件 Ｄ、粗车外圆

10、车削刚性较差的工件外圆时，车刀主偏角 Kr 宜选（ ）。

Ａ、３０° Ｂ、４５° Ｃ、７５° Ｄ、９０°

11、在切削过程中，切削用量三要素是（ ）

A、切削速度 B、工件速度 C、进给量 D、背吃刀量

12、主轴电机过热的原因是（ ）。

A、负载太大 B、电机冷却系统不好 C、电机内风扇损坏 D、未加切削液 E、主轴参数设定错误

13、如果（ ）易使绞刀折断。

A、进给过快 B、主轴转数过高 C、预孔不直 D、余量过大 E、余量过小

14、麻花钻两条螺旋槽面的作用是（ ）。

A、构成切削刃 B、导向 C、排出切屑 D、通切削液 E、增加强度

15、ISO 标准指令中，数控插补包括（ ）。

A、直线插补 B、抛物线插补 C、圆弧插补 D、椭圆插补 E、渐开线插补

16、杠杆千分尺的分度值一般有（ ）mm 两种。

A、0、0005 B、0、001 C、0、002 D、0、005 E、0、010

17、如杠杆千分表测量轴线与工件表面夹角大于 15 度时，测量读数（ ）正确测量值。

A、大于 B、小于 C、等于 D、有误于 E、无误于

18、公差测量中，两大类基准是（ ）。

A、定位基准 B、工艺基准 C、测量基准 D、装配基准 E、设计基准

19、加工铜材不可选用（ ）的切削液。

A、油性 B、含硫 C、含磷 D、水性 E、乳化



20、前角增大可以减少（ ）。

A、切削力 B、切削热 C、切削变形 D、加工硬化 E、磷刺

21、缩短辅助时间的途径是：减少（ ）时间。

A、切削时间 B、工件装夹 C、编程 D、测量工件 E、自动换刀

22、切削热的传出方式有（ ）。

A、刀具 B、切屑 C、工件 D、切削液 E、机床主轴

23、刀具磨损的三个阶段是（ ）磨损。

A、破损 B、初期 C、粘结 D、急剧 E、正常

24、积屑瘤对加工的影响是（ ）。

A、增大工作前角 B、加工质量提高 C、切削厚度减小 D、保护刀尖 E、加工精度降低

25、一般采用（ ）方法来减少残留面积的高度，以使表面粗糙度减小。

A、增大刀尖圆弧半径 B、减少进给量 C、提高主轴转速 D、干切削 E、重复切削

26、伺服系统中的位置检测元件是（ ）。

A、测速发电机 B、光栅 C、磁尺 D、感应同步器 E、旋转变压器

27、数控切削多采用顺铣，其优点有（ ）。

A、可消除丝杠间隙 B、提高刀具耐用度 C、降低切削力 D、工件低的表面粗糙度 E、提高加工效率

28、数控加工的优点是（ ）。

A、加工一致性好 B、便于新产品研制 C、体力劳动强度低 D、生产效率高 E、产品质量高

29、加工原点的设计原则是（ ）。

A、找正容易 B、与图纸原点尽量一致 C、编程方便 D、对刀误差小 E、加工中检查方便

30、加工中心主要检测的几何精度包括（ ）。

A、铣平面精度 B、工作台面的平行度 C、主轴轴心线对工作台的垂直度

D、镗孔精度 E、主轴孔径向跳动

31、工艺系统动态误差包括（ ）。

A、工艺系统受力变形 B、传动链传动误差 C、机床导轨误差 D、机床回转误差 E、工艺系统受热变形

32、下列知识中（ ）是数控机床操作工必须了解的。

A、劳动法 B、公共关系 C、劳动安全 D、企业组织 E、职业道德 F、环境保护 G、 劳动保护

33、（ ）使用普通机床比较合适。

A、复杂型面加工 B 、 大批量加工 C 、 齿轮齿形加工 D 、单件

34、切削加工工序安排的原则是（ ）。

A、先孔后面 B、先粗后精 C、先主后次 D、先面后孔 E、基面先行

35、（ ）量具是基准量具。

A、量块 B、直角尺 C、线纹尺 D、数字式千分尺 E、激光测量仪

36、操作人员在测量工件时应主要注意（ ）误差。

A、量具 B、基准件 C、温度 D、测量力 E、读数

37、公差配合中的尺寸有（ ）

A、基本尺寸 B、实际尺寸 C、浮动尺寸 D、极限尺寸

38、 主轴准停装置常有（ ）方式。

A、 机械 B、 液压 C 、 电气 D 、 气压

39、滚珠丝杠和普通丝杠比较的主要特点（ ）。

A、旋转为直线运动 B、消除间隙，提高传动刚度 C、不能自锁，有可逆性 D、 摩擦阻尼小



40、数控机床总的发展趋势是（ ）。

A、工序集中 B、高速、高效、高精度 C、加工复杂零件 D、提高可靠性

41、数控加工控制有（ ）类型。

A、主轴控制 B、各坐标轴运动控制 C、顺序控制 D、刀架控制

42、常用的 CNC 控制系统的插补算法可分为（ ）。

A、脉冲增量插补 B、数字积分插补 C、数据采样插补 D、逐点比较插补

43、半闭环进给伺服系统的数控机床，其定位精度主要取决于（ ）。

A、伺服单元 B、检测装置的精度 C、机床传动机构的精度 D、控制系统

44、数控机床上用的刀具应满足（ ）。

A、安装调整方便 B、刚性好 C、精度高 D、强度高 E、耐用度好

45、数控机床上常用的铣刀种类是（ ）和成形铣刀、鼓形铣刀等。

A、键槽铣刀 B、立铣刀 C、圆柱形球头立铣刀 D、面铣刀 E、模具铣刀

46、对刀点合理选择的位置应是（ ）。

A、孔的中心线上 B、两垂直平面交线上 C、工件坐标系零点 D、机床坐标系零点

47、、如果要求刀具在到达终点前减速并精确定位后才执行下一段程序段时，可使用（ ）指令。

A、G01 B、 G09 C、 G00 D、 G61

48、、数控机床加工的零件精度高主要是因为（ ）。

A、装夹次数少 B、采用滚珠丝杠传动副 C、具有加工过程自动监控和误差补偿 D、具有自动换刀装置。

49、数控机床不适宜加工的零件是（ ）。

A、单工序批量零件 B、单件形状复杂零件 C、高精度球类零件 D、轮廓简单批量很大的零件。

50、、数控加工工艺处理是指（ ）。

A、走刀路线 B、热处理 C、切削用量 D、装夹方式 E、机床选择 F、零件形状尺寸精度分析


