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B4_E6_B3_A8_c47_645891.htm id="dto" class="mar10">一、概述

（一）考试目的 通过对本部分内容的考试，测试考生对机器

生产的工艺过程、毛坯生产、加工质量等基础知识掌握的程

度；对机器的组成、切削加工与热处理、工艺成本等知识熟

悉的程度，从而检验考生解决评估机器设备中实际问题的能

力。 （二）考试基本要求 1.掌握以下内容 （1）按结构分析

机器的组成及组成要素； （2）毛坯生产中铸造、压力加工

和焊接的方法及特点； （3）零件加工质量评定的主要指标

； （4）尺寸精度、尺寸公差的有关内容和尺寸公差等级的

应用： （5）尺寸公差带及其应用； （6）间隙配合、过盈配

合、过渡配合的应用场合及选用原则： （7）计算轴孔配合

公差的方法； （8）单件生产、成批生产、大量生产的工艺

特征。 2.熟悉以下内容 （1）按功能分析机器的组成以及各个

部分的主要功能； （2）机器的生产过程、工艺过程的意义

和内容，以及两者的区别与联系； （3）工序、工艺规程的

作用； （4）金属切削加工方法及特点； （5）热处理的方法

和特点； （6）装配工作的内容和分类； （7）形状位置公差

的作用、规定的形位公差项目、相应的代表符号以及形位公

差等级； （8）表面粗糙度及其对机器质量的影响； （9）生

产成本、工艺成本的构成； （10）年度工艺成本和单件工艺

成本，及其与年产量的关系； （11）工艺方案的经济分析。

3.了解以下内容 生产纲领的内容。 （三）要点内容 1.机器的

组成 按功能分析，机器由动力、传动、工作和控制四个部分



组成。 （1）动力部分：将其他形式的能量转变为机械能。

其中，将一次能源直接转化为机械能的称为一次动力机，例

如水轮机、内燃机等；而将二次能源如电能等转化为机械能

的称为二次动力机，如电动机等。 （2）传动部分：介于动

力部分和工作部分之间，其功能是传递动力和运动、分配能

量、改变速度和运动形式。按照传动的工作原理分为机械传

动、流体传动、电力传动和磁力传动。 （3）工作部分：直

接完成机器预定功能的部分，是机器设备区分和分类的主要

依据。 （4）控制部分：完成被控参数的调节。控制部分由

给定值发生器、比较器、驱动部件和执行机构、检测及变换

元件四个部分组成， 2.构件、零件、机构、机器和机械 构件

是机器中的运动单元，零件是制造单元。 机构由若干构件组

成，各个构件之间具有确定的相对运动，并能实现运动和动

力的传递。 机器和机构一样，由若干构件组成，各个构件之

问具有确定的村|对运动，能实现运动和动力的传递，并且能

够实现机械能和其他形式能量的转换。 机器与机构的区别在

于机器能实现能量的转换或代管人的劳动太做有用功，而机

构没有这种功能。 机械是机器和机构的总称。 3.机器的生产

过程和工艺过程 （1）机器的生产过程：使原材料转变为产

品的全过程，包括生产服务过程、技术准备过干程、毛坯制

造过程、零件加工过程和产品装配过程。 （2）机器生产的

工艺过程：按照一定顺序，改变生产对象的形状、尺寸、相

对位置或性质等使其成为成品或半成品的过程。 （3）工序

：工艺过程最基本的组成单位。工序是指一个或一组工人，

在一个工作地点，对同一个或同时对几个工件所连续完成的

那一部分工艺过程。 （4）工艺规程：将合理的生产方案，



用表格和文字形式予以确定，作为组织和指导生产，编制生

产计划依据的文件，称为加工工艺规程，简称工艺规程。 4.

毛坯及其获得方法 毛坯是根据零件或产品所需要的形状、工

艺尺寸而制成的供进一步加工的对象。 铸造是将熔化的液体

金属浇铸到与零件形状相似的铸型型腔中，冷却凝固后，获

得毛坯的方法。 压力加工是利用外力使金属材料产生永久变

形，制成所需尺寸和形状毛坯或零件的加工方法。 焊接是通

过加热或加压（或两者并用）使两个分离的物体连接成为一

个整体的加工方法。 5.切削加工 利用刀具或特种加工，切去

多余金属层，从而获得几何形状、尺寸精度和表面粗糙度都

符合要求的零件的加工方法。 特种加工：直接利用电能、声

能、光能、化学能或上述能量与机械能组合等形式将坯料或

工件上多余的材料去除的加工方法。 6.热处理 热处理是指在

固态下对金属进行不同的加热、保温、冷却过程，从而得到

所需组织和性能的一种工艺方法。除了合金化以外，热处理

方法是改变金属材料性能的主要途径。热处理和其他加工工

序不同，它的目的不是改变零件的形状和尺寸，而是改变其

内部组织和性能。 7.加工精度和加工误差 加工精度系指零件

加工后，其实际几何参数（尺寸、形状和位置）与理想几何

参数符合的程度。 加工误差则指实际几何参数与理想几何参

数的偏离程度。 8.尺寸精度 尺寸精度是指零件表面本身的尺

寸精度和表面间相互距离尺寸的精度。 （1）基本尺寸：根

据使用要求，通过强度、刚度计算和结构设计，确定的尺寸

。 （2）极限尺寸：允许尺寸变化的极限值，较大者称为最

大极限尺寸、较小者称为最小极限尺寸。 上、下偏差分别等

于最大极限尺寸和最小极限尺寸与基本尺寸之差。 尺寸公差



是允许尺寸的变动量。它等于最大极限尺寸减去最小极限尺

寸之差，或上偏差减去下偏差之差。 尺寸公差带是指代表上

下偏差的两条直线所限定的区域，也是最大极限尺寸和最小

极限尺寸所限定的区域。 尺寸公差带由"公差带大小"和"公差

带位置"两个要素确定。 国家规定尺寸公差有IT01～ITl8共

有20个等级。其中，IT01精度最高、ITl8精度最低。 9.形状和

位置公差 形状和位置公差研究的对象是机械零件的几何要素

，几何要素是构成机械零件几何特征的点、线、面的统称。 

形位公差是指实际被测要素的允许变动量。 形位公差带是限

制实际要素变动的区域。 形位公差带由"公差带形状"、"公差

带大小"、"公差带方向"和"公差带位置"四个要素确定。 形位

公差特征项目一共l4种。其中： 形状公差4种，即直线度、平

面度、圆度、圆柱度。 位置公差8种，平行度、垂直度、倾

斜度、对称度、同轴度、位置度、圆跳动和全跳动。其中，

平行度、垂直度、倾斜度为定向公差，对称度、同轴度、位

置度为定位公差，而圆跳动和全跳动属于跳动公差。 形状或

位置公差两种：线轮廓和面轮廓度。 除圆度、圆柱度外，各

种形位公差均分为l2级，最高为1级，最低为l2级。圆度和圆

柱度增加了0级，为最高级。 形位公差对机械产品的工作精

度、连接强度、运动平稳性、密封性、耐磨性、配合性质、

可装配性乃至机器寿命等都会产生影响。 10.表面粗糙度 表面

粗糙度是指加工表面上具有较小间距的峰谷组成的微观集合

形状特性。 常用轮廓算术平均偏差来衡量，即在一定测量长

度内，轮廓上各点至中线距离绝对值的算术平均值，记为Ra

，单位为 .Ra值越小，被测表面越光滑；反之，Ra值越大，表

面越粗糙。 表面粗糙度对机器零件的配合性质、耐磨性、工



作精度、耐腐蚀性等有较大影响。 11.配合 以轴孔配合为例，

配合是指基本尺寸相同，相互结合的孔和轴的公差带之间的

关系。 间隙配合：孔的公差带在轴的公差带之上，任取加工

合格的孔和轴配合，一定产生间隙，包括最小间隙为零的配

合。 过盈配合：孔的公差带在轴的公差带之下，任取加工合

格的孔和轴配合，一定产生过盈，包括最小过盈为零的配合

。 过渡配合：孔的公差带与轴的公差带交叠，任取加工合格

的孔和轴配合，可能产生间隙也可能产生过盈的配合。 不论

是计算配合的间隙还是过盈，一律用孔的尺寸减去轴的尺寸

。差值为正时足间隙，反之是过盈。 100Test 下载频道开通，

各类考试题目直接下载。详细请访问 www.100test.com 


