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机械加工职业技能竞赛电切削工理论公开题库及答案（800题）

一、选择题

1.在电火花线切割加工中，脉宽对加工速度的影响是（   ）。

A.脉宽越大，加工速度越低

B.脉宽与加工速度无关

C.脉宽越大，加工速度越高

D.脉宽越小，加工速度越高

答案：C

2.在选择电火花线切割电极材料时，以下哪个因素不是主要考虑的？（   ）

A.电极的导电性

B.电极的熔点

C.电极的机械强度

D.电极的颜色

答案：D

3.电火花线切割加工中，切割介质的作用不包括以下哪项？（   ）

A.冷却电极

B.排除金属熔渣

C.提高切割速度

D.增加切割精度

答案：D

4.在电火花线切割加工中，提高切割效率的方法不包括以下哪项？（   ）

A.增加电流

B.减小脉宽

C.提高工作液的压力

D.优化切割路径

答案：B

5.电火花线切割加工中，以下哪个因素不会影响切割质量（   ）

A.电极材料

B.切割速度

C.工作液的种类

D.切割机的品牌

答案：D

6.在电火花线切割编程中，以下哪个参数不是必须设定的（   ）

A.切割速度

B.切割方向

C.切割深度

D.电极补偿

答案：C

7.电火花线切割加工中，以下哪个因素不会影响切割表面粗糙度（   ）

A.脉宽

B.电流

C.工作液的种类

D.切割路径

答案：D

8.在电火花线切割加工中，以下哪个参数对切割精度影响最大（   ）

A.电流

B.脉宽
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C.电极材料

D.切割速度

答案：C

9.以下哪个因素不是影响电火花线切割加工效率的关键因素（   ）

A.切割参数

B.电极选择

C.切割介质

D.机床的清洁度

答案：D

10.在电火花线切割加工中，以下哪个操作不是必须进行的？（   ）

A.电极的张紧

B.工作液的更换

C.机床的润滑

D.切割路径的优化

答案：D

11.电火花线切割加工中，以下哪个因素不会影响切割速度？（   ）

A.电流

B.脉宽

C.电极的直径

D.工作液的温度

答案：D

12.在电火花线切割编程中，以下哪个参数不需要考虑？（   ）

A.切割速度

B.切割方向

C.电极损耗

D.机床的噪音

答案：D

13.以下哪个因素不是影响电火花线切割加工质量的关键因素？（   ）

A.电极材料

B.切割参数

C.工作液的清洁度

D.机床的品牌

答案：D

14.在电火花线切割加工中，以下哪个操作不是必须进行的？（   ）

A.电极的更换

B.工作液的更换

C.机床的校准

D.切割路径的检查

答案：A

15.切割参数的选择对电火花线切割加工的影响不包括以下哪项？（   ）

A.切割速度

B.表面粗糙度

C.材料去除率

D.电极损耗率

答案：D

16.电火花线切割加工中，以下哪种切割参数对切割速度影响最大？（   ）

A.脉冲宽度
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B.脉冲频率

C.工作液压力

D.电极丝直径

答案：A

17.在电火花线切割加工中，以下哪种电极材料适用于高速切割？（   ）

A.铜电极

B.银电极

C.钨电极

D.石墨电极

答案：B

18.在电火花线切割加工中，选择电极丝的材质通常考虑的主要因素是（   ）。

A.导电性

B.熔点

C.强度

D.耐磨性

答案：B

19.电火花线切割加工中，以下哪种切割介质的使用寿命最短？（   ）

A.水基工作液

B.乳化液

C.油基工作液

D.甘油

答案：D

20.电火花线切割加工中，以下哪种切割参数对表面粗糙度影响最大？（   ）

A.脉冲宽度

B.脉冲频率

C.工作液压力

D.电极丝直径

答案：A

21.在电火花线切割加工中，以下哪种编程方式适用于大批量生产？（   ）

A.直线插补

B.圆弧插补

C.矢量编程

D.G 代码编程

答案：D

22.电火花线切割加工中，以下哪种切割参数对电极损耗率影响最大？（   ）

A.脉冲宽度

B.脉冲频率

C.工作液压力

D.电极丝直径

答案：A

23.电火花线切割加工中，以下哪种切割参数对材料去除率影响最小？（   ）

A.脉冲宽度

B.脉冲频率

C.工作液压力

D.电极丝直径

答案：D

24.在电火花线切割加工中，若要提高切割精度并减少热影响区，以下哪项措施最
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有效？（   ）

A.增大脉冲间隔

B.减小脉冲宽度

C.提高工作液流速

D.增大电极丝张力

答案：B

25.电火花线切割加工时，选择电极丝直径的主要依据不包括以下哪项？（   ）

A.工件材料

B.工件厚度

C.切割速度要求

D.加工环境温度

答案：D

26.以下哪种切割介质在电火花线切割加工中具有较好的排屑能力和冷却效果？

（   ）

A.纯净水

B.煤油

C.乳化液

D.甘油

答案：B

27.在电火花线切割加工中，若要提高切割效率同时保持较好的表面质量，应如何

调整脉冲参数？（   ）

A.增大脉冲宽度，减小脉冲间隔

B.减小脉冲宽度，增大脉冲间隔

C.同时增大脉冲宽度和脉冲间隔

D.同时减小脉冲宽度和脉冲间隔

答案：A

28.电电火花线切割加工中，关于电极丝的选择，以下说法错误的是？（   ）

A.粗电极丝适用于大厚度工件的切割

B.细电极丝有助于提高切割精度

C.电极丝的材料对切割速度和表面质量无影响

D.电极丝的直径应根据工件的具体要求来选择

答案：C

29.在电火花线切割加工中，若工件表面出现明显的条纹状痕迹，可能的原因是？

（   ）

A.脉冲宽度过大

B.脉冲间隔过小

C.电极丝张力不足

D.工作液流量不足

答案：C

30.电火花线切割加工时，若要提高切割稳定性并减少断丝现象，以下哪项措施最

有效？（   ）

A.增大脉冲宽度

B.减小脉冲间隔

C.定期检查并调整电极丝张力

D.提高工作液温度

答案：C

31.以下哪种编程方式在电火花线切割加工中能够更灵活地处理复杂曲线和轮廓？
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（   ）

A.直线插补

B.圆弧插补

C.矢量编程

D.复合循环编程

答案：C

32.电火花线切割加工中，关于切割效率与切割质量的关系，以下说法正确的是？

（   ）

A.切割效率越高，切割质量越好

B.切割效率与切割质量无直接关系

C.提高切割效率往往以牺牲切割质量为代价

D.切割效率与切割质量可以通过调整参数达到最佳平衡

答案：D

33.在电火花线切割加工中，若工件表面出现明显的烧伤现象，可能的原因是？

（   ）

A.脉冲宽度过小

B.脉冲间隔过大

C.工作液流量不足或冷却效果不佳

D.电极丝直径过大

答案：C

34.电火花线切割加工中，下列哪项不是影响切割质量的因素（   ）。

A.电极形状

B.切割速度

C.工作液

D.切割参数

答案：A

35.电火花线切割加工中，程序编程时，应首先确定（   ）。

A.切割方向

B.切割起点

C.切割深度

D.切割速度

答案：B

36.在电火花线切割加工中，若要获得较高的表面光洁度，应选择（   ）。

A.较高的切割速度

B.较低的电流

C.较低的脉冲频率

D.较高的工作液压力

答案：C

37.电火花线切割加工中，下列哪项不是影响切割精度的主要因素（   ）。

A.电极磨损

B.工作液

C.切割参数

D.机床振动

答案：D

38.在电火花线切割加工中，若要减少电极的磨损，可以采取的措施是（   ）。

A.增加电流

B.减少脉冲频率
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C.提高切割速度

D.增加切割深度

答案：B

39.电火花线切割加工中，下列哪种材料不宜采用电火花线切割加工（   ）。

A.不锈钢

B.铝合金

C.硬质合金

D.软质塑料

答案：D

40.在电火花线切割加工中，切割硬质合金时，应选择（   ）类型的电极。

A.石墨电极

B.铜电极

C.钨电极

D.铝电极

答案：A

41.电火花线切割加工中，下列哪种切割介质对切割速度影响较大（   ）。

A.空气

B.水溶液

C.乳化液

D.油液

答案：C

42.电火花线切割加工中，下列哪项不是影响切割表面质量的因素（   ）。

A.电极材料

B.切割速度

C.工作液

D.机床型号

答案：D

43.在电火花线切割加工中，程序编程时，应考虑的主要因素不包括（   ）。

A.切割路径

B.切割速度

C.机床型号

D.切割深度

答案：C

44.电火花线切割加工中，电流对加工速度的影响是（   ）。

A.无影响

B.电流越大，加工速度越低

C.电流越大，加工速度越高

D.电流大小与加工速度无关

答案：C

45.切割参数中，决定切割速度的主要因素是（   ）

A.电源功率

B.电极材料

C.工作液压力

D.切割厚度

答案：A

46.在电火花线切割加工中，选择电极材料时，应优先考虑（   ）

A.电极的导电性
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B.电极的熔点

C.电极的耐磨性

D.电极的强度

答案：C

47.电火花线切割加工中，切割介质通常使用的是（   ）。

A.水基工作液

B.油基工作液

C.空气

D.真空

答案：A

48.以下哪个因素不会影响电火花线切割的切割效率？（   ）

A.工作液的流量

B.电极的张力

C.切割速度

D.工作液的温度

答案：D

49.在电火花线切割加工中，提高切割效率的方法不包括（   ）

A.增加电流

B.减小脉宽

C.增加切割速度

D.优化切割路径

答案：B

50.以下哪个参数不是电火花线切割加工中的质量控制指标？（   ）

A.表面粗糙度

B.切割精度

C.切割速度

D.切割深度

答案：D

51.在电火花线切割编程中，以下哪个命令表示切割开始？（   ）

A.G54

B.G90

C.M30

D.M02

答案：A

52.在电火花线切割编程中，以下哪个命令表示快速定位？（   ）

A.G00

B.G01

C.G02

D.G03

答案：A

53.在电火花线切割编程中，以下哪个命令表示直线插补？（   ）

A.G00

B.G01

C.G02

D.G03

答案：B

54.以下哪个参数不是电火花线切割加工中的切割参数？（   ）
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A.电流

B.脉宽

C.切割速度

D.电极直径

答案：D

55.在电火花线切割加工中，以下哪个因素对切割质量影响最大？（   ）

A.电流

B.脉宽

C.工作液

D.电极材料

答案：A

56.以下哪个因素不会影响电火花线切割加工的切割精度？（   ）

A.电极的磨损

B.工作液的流量

C.切割速度

D.电极的张力

答案：C

57.在电火花线切割加工中，以下哪个操作步骤不是必须的？（   ）

A.电极的安装与调整

B.工作液的准备

C.切割路径的编程

D.电极的清洗

答案：D

58.以下哪个因素对电火花线切割加工的切割效率影响最小？（   ）

A.电流

B.脉宽

C.电极材料

D.工作液的温度

答案：D

59.在电火花线切割加工中，当需要加工较硬的材料时，应选择（   ）的电极材料。

A.硬度较低的

B.硬度适中的

C.硬度较高的

D.任意硬度

答案：C

60.电火花线切割加工中，如果希望获得更光滑的加工表面，以下哪个措施是有效

的？（   ）

A.增大电流

B.减小脉宽

C.加快切割速度

D.优化工作液配方

答案：B

61.在电火花线切割编程中，G02 命令通常用于表示（   ）。

A.直线插补

B.圆弧插补（顺时针）

C.圆弧插补（逆时针）

D.快速定位
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答案：B

62.以下哪个因素不是影响电火花线切割加工稳定性的主要因素？（   ）

A.工作液的稳定性

B.电极的振动

C.切割路径的复杂性

D.加工环境的温度

答案：C

63.在电火花线切割加工中，为了提高切割精度，以下哪个措施是不正确的？（   ）

A.定期检查电极的磨损情况

B.使用高精度的工作台

C.增大切割速度以缩短加工时间

D.精确控制工作液的流量和温度

答案：C

64.以下哪种情况可能导致切割面粗糙度增加？（   ）

A.增大脉冲能量

B.减小脉冲宽度

C.优化切割路径

D.使用高质量电极丝

答案：A

65.在电火花线切割加工中，切割介质通常使用的是（   ）

A.水溶液

B.乳化液

C.液态氮

D.空气

答案：B

66.电火花线切割加工时，选择电极材料的主要依据是什么？（   ）

A.电阻率

B.熔点

C.导电性

D.硬度

答案：B

67.在电火花线切割加工中，常用的切割介质是什么？（   ）

A.空气

B.水

C.液体绝缘介质

D.气体绝缘介质

答案：C

68.以下哪个因素不会影响电火花线切割的切割效率？（   ）

A.电流

B.脉宽

C.电极材料

D.工作液温度

答案：D

69.电火花线切割加工时，为了提高切割效率，应采取以下哪种措施？（   ）

A.减小电流

B.增加脉宽

C.减少工作液流量
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D.降低电极速度

答案：B

70.在电火花线切割加工中，如何提高切割质量？（   ）

A.增加电流

B.减少脉宽

C.选择合适的电极材料

D.提高工作液温度

答案：C

71.以下哪个参数不是电火花线切割编程时需要考虑的？（   ）

A.切割速度

B.切割路径

C.电极损耗

D.机床型号

答案：D

72.在电火花线切割编程中，如何确定切割路径？（   ）

A.根据工件形状

B.根据电极形状

C.根据切割速度

D.根据机床型号

答案：A

73.以下哪个因素不会影响电火花线切割加工的表面质量？（   ）

A.电流

B.脉宽

C.电极材料

D.工作液流量

答案：D

74.在电火花线切割加工中，如何减少电极损耗？（   ）

A.增加电流

B.减少脉宽

C.选择合适的电极材料

D.提高工作液温度

答案：C

75.以下哪个参数不是电火花线切割加工中需要调整的？（   ）

A.电流

B.脉宽

C.电极速度

D.工作液压力

答案：D

76.在电火花线切割加工中，如何提高切割精度？（   ）

A.增加电流

B.减少脉宽

C.选择高精度电极

D.提高工作液流量

答案：C

77.以下哪个因素不会影响电火花线切割加工的切割速度？（   ）

A.电流

B.脉宽
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C.电极材料

D.工作液粘度

答案：D

78.在电火花线切割加工中，如何减少切割过程中的断丝现象？（   ）

A.增加电流

B.减少脉宽

C.选择合适的电极材料

D.提高工作液流量

答案：C

79.电火花线切割过程中，若需要加工较硬的材料，应如何调整参数？（   ）

A.减小电流，增大脉宽

B.增大电流，减小脉宽

C.增大电流和脉宽

D.减小电流和脉宽

答案：C

80.在编写电火花线切割程序时，哪个因素对于确保切割精度最为关键？（   ）

A.切割速度

B.切割路径的平滑度

C.电极的直径

D.工作液的导电性

答案：B

81.电火花线切割加工中，切割深度主要受哪些因素影响？（   ）

A.电流和脉宽

B.电极的硬度和耐磨性

C.工作液的冷却效果

D.切割速度和路径

答案：A

82.以下哪种切割介质最常用于高精度要求的电火花线切割加工？（   ）

A.去离子水

B.煤油

C.纯净水

D.压缩空气

答案：A

83.在电火花线切割加工中，如何通过编程优化切割效率？（   ）

A.减少空行程时间

B.增加切割速度至最大

C.频繁更换电极

D.提高工作液温度

答案：A

84.电极材料的导电性对电火花线切割加工的哪个方面影响最大？（   ）

A.切割速度

B.切割精度

C.电极损耗

D.表面粗糙度

答案：A

85.为了减小电火花线切割过程中的热影响区，可以采取以下哪种措施？（   ）

A.增大电流
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B.减小脉宽

C.冷却工作液

D.选择高硬度的电极

答案：B

86.在电火花线切割编程中，对于复杂形状的工件，如何确保切割精度？（   ）

A.使用更细的电极丝

B.减慢切割速度

C.引入自动补偿功能

D.增加工作液流量

答案：C

87.以下哪种情况可能导致电火花线切割加工中的断丝现象？（   ）

A.电流过小

B.脉宽设置不合理

C.工作液污染严重

D.电极材料选择不当

答案：C

88.在电火花线切割加工中，如何调整参数以减少表面粗糙度？（   ）

A.增大电流

B.减小脉宽

C.选用低粘度的工作液

D.提高电极速度

答案：B

89.电火花线切割加工中，如何判断是否需要更换电极丝？（   ）

A.定期检查电极丝的直径变化

B.观察加工速度是否下降

C.检查工作液的颜色变化

D.测量工作区域的温度

答案：A

90.在电火花线切割编程时，为何需要考虑电极的损耗？（   ）

A.确保切割路径的准确性

B.延长电极的使用寿命

C.提高切割效率

D.减少工作液的消耗

答案：A

91.以下哪种措施可以提高电火花线切割加工的稳定性？（   ）

A.增大电流和脉宽

B.选用高纯度的电极材料

C.定期清理工作液槽

D.提高机床的振动频率

答案：C

92.在电火花线切割加工中，如何调整参数以改善加工表面的光洁度？（   ）

A.增大电流，减小脉宽

B.减小电流，增大脉宽

C.选用更细的电极丝

D.增加工作液的导电性

答案：C

93.以下哪个因素不是电火花线切割加工中常见的质量控制指标？（   ）
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A.切割精度

B.表面粗糙度

C.切割速度

D.热影响区大小

答案：C

94.在电火花线切割过程中，为了保持切割稳定性，应如何监控和调整工作液的状

态？（   ）

A.定期更换工作液，确保其清洁度和导电性

B.仅在工作液浑浊时更换

C.增加工作液的流量以降低温度

D.减少工作液的流量以减少成本

答案：A

95.电火花线切割加工中，电极丝的张力对加工质量有何影响？（   ）

A.张力过大易导致断丝，影响加工连续性

B.张力过小会导致切割精度下降

C.张力对加工质量无显著影响

D.张力越大，加工速度越快

答案：A

96.在编写复杂形状的切割程序时，哪个软件功能最为关键？（   ）

A.图形界面设计

B.自动路径优化

C.手动编程能力

D.实时加工监控

答案：B

97.电火花线切割加工中，如何有效减少热变形对工件精度的影响？（   ）

A.选用低导电性的工作液

B.增加切割间隙

C.采用分步切割策略，逐步逼近最终形状

D.提高电极丝的刚度

答案：C

98.以下哪种情况可能导致电火花线切割加工中的短路现象？（   ）

A.电流设置过高

B.电极丝张力不足

C.工作液导电性过差

D.工件表面存在油污或杂质

答案：D

99.为了提高电火花线切割加工的自动化程度，可以引入哪种技术？（   ）

A.CNC（计算机数控）系统

B.机器人辅助系统

C.机器视觉检测系统

D.以上都是

答案：D

100.在电火花线切割编程中，如何处理工件的内部孔洞或凹槽？（   ）

A.直接沿轮廓切割，无需特殊处理

B.使用预穿孔技术

C.增大电流以快速穿透

D.减小电极丝直径以提高灵活性
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答案：B

101.为了提高电火花线切割加工中的切割精度，以下哪种措施最有效？（   ）

A.减小电流和脉宽

B.提高机床的刚性和稳定性

C.选用更细的电极丝

D.加强工作液的冷却效果

答案：B

102.在电火花线切割加工中，如何判断加工过程是否稳定？（   ）

A.观察切割火花是否均匀

B.测量加工速度是否恒定

C.检查切割表面是否平整

D.以上都是判断依据

答案：D

103.在电火花线切割加工中，若要实现更小的内角半径加工，应如何调整加工策略？

（   ）

A.增大电极丝的张力

B.减小电极丝的直径

C.调整切割路径，采用多次切割策略

D.提高工作液的导电性

答案：B

104.电火花线切割加工中，电极丝的振动对加工质量有何影响？（   ）

A.振动会增大切割面的粗糙度

B.振动有助于改善切割速度

C.振动对加工质量无显著影响

D.振动可减小电极丝的磨损

答案：A

105.在编写电火花线切割程序时，如何设置合理的起割点和止割点以避免工件边缘

的崩边现象？（   ）

A.起割点和止割点应远离工件边缘

B.起割点和止割点应设置在工件中心

C.使用圆弧过渡或斜线过渡策略

D.增大切割速度和电流

答案：C

106.电火花线切割加工中，若工件材料易产生热应力裂纹，应如何调整加工参数？

（   ）

A.增大脉宽，减小电流

B.减小脉宽，增大电流

C.引入间歇加工策略，减少连续切割时间

D.提高工作液温度

答案：C

107.在电火花线切割加工中，如何准确测量和记录电极丝的损耗情况？（   ）

A.定期使用显微镜测量电极丝直径

B.通过加工前后工件尺寸的变化推算

C.依赖机床自带的电极丝损耗监测功能

D.以上都是可行的方法

答案：D

108.为了实现高精度的电火花线切割加工，以下哪项技术最为关键？（   ）
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