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机械制造技术基础自学考试大纲
浙江省教育考试院
二〇一三年十二月

自学用书：《机械制造技术基础》，杨斌久 李长河主编，机械工业出版社，2008.12第1版
一、课程性质与设置目的
《机械制造技术基础》课程是高等教育自学考试机械专业的一门专业必修课，是为培养和检验自学应考者掌握机械制造技术基本知识而设置的一门重要的专业基础课程。
《机械制造技术基础》也是一门实践性很强的专业基础课，与生产实际联系密切，只有具备较多的实践知识，才能在学习时理解得深入透彻。

设置该课程的目的是：考生通过学习，掌握有关机械制造技术的基础知识、基本理论和基本方法；初步学会根据不同的加工要求正确地选择加工方法和常用工艺装备（机床、夹具、刀具）；初步具有分析、解决机械制造过程中质量问题的能力及制订工艺规程的能力；初步具备对制造系统、制造模式选择决策的能力。
二、考核目标

第一章 机械制造技术基础概述
一、学习目的和要求

通过本章学习，了解机械产品的生产和工艺过程、零件获得方法、机械制造装备与工艺系统。
二、考核知识点
    制造的相关概念、生产过程、工艺过程、零件成形方法、装备及工艺系统
三、考核要求

    1．识记  零件成形方法；工艺系统的概念

　　2．领会  生产过程和工艺过程

第二章 金属切削方法与装备
一、学习目的和要求

通过本章学习，了解零件表面形成方法及机床所需的运动；熟悉机械零件常用的加工方法及所用机床的分类、型号及传动，常用刀具的特点。
二、考核知识点

    零件表面成形方法与成形运动，机床的主运动、进给运动和辅助运动，机床的传动链，车床及其传动原理，数控机床及加工中心。   

三、考核要求

    1．识记  通用机床的类型、特点、型号；机械零件典型表面的形成方法；机床的传动链的概念；机床的运动和传动路线；数控机床和加工中心的分类、特点及应用。
2．领会  机床的主运动、进给运动和辅助运动；传动调整计算的目的和要求；数控机床及其刀具与通用机床及其刀具的异同。

3. 应用  金属切削加工方法的工艺范围及应用，CA6140卧式车床的主要部件结构、工作原理及传动系统分析方法，并能对其他类型机床的传动系统进行分析

　第三章 金属切削与磨削原理
一、学习目的和要求

通过本章学习，了解金属切削过程的基本知识、金属切削过程及磨削机理；熟悉刀具的几何参数及常用刀具和砂轮种类、结构、材料及其特点；掌握切削变形、切削力、切削温度、刀具耐用度等概念，切削、磨削条件的合理选择。

二、考桉知识点

　　切削过程及切屑类型；切削力；切削热与切削温度；刀具磨损和耐用度；工件材料的切削加工性；切削液；切削用量的选择；磨削过程及磨削机理。
三、考核要求

　　1．识记  刀一屑接触区摩擦的特点；影响前刀面摩擦的主要因素；切屑变形的变化规律；切屑的类型；影响切削刀的因素；影响切削温度的因素；刀具耐用度及其影响因素；切削液的作用；工件材料的切削加工性；切削用量的选择原则及其值的选定

2．领会  切屑形成过程；积屑瘤对切削过程的影响；已加工表面的形成过程；刀具磨损的形态及其原因；材料切削加工性的衡量指标及其改善途径，磨削的机理及特点
3. 应用  金属切削过程中的基本规律，掌握切削力、切削功率的计算方法，合理选择刀具几何角度、刀具使用寿命、切削用量等切削条件。

第四章 机械加工质量及其控制
一、学习目的和要求

通过本章学习，理解机械加工精度的基本概念，正确分析工艺系统的几何误差、受力变形、热变形对加工精度的影响。理解加工误差性质，掌握加工误差的统计分析方法，了解提高加工精度的途径。掌握影响加工表面质量的因素及其控制方法。
二、考核知识点

　　机械加工精度及其影响因素；加工误差的统计分析方法；机械加工表面质量，机械加工中的振动。
三、考核要求

　　1．识记  加工精度的概念；获得加工精度的方法；原始误差的概念及分类；主轴回转误差的概念、形式、来源及其产生的加工误差；加工误差敏感方向的概念；机床导轨误差产生的加工误差；传动链误差的概念及提高传动链传动精度的措施；工艺系统刚度的概念；部件刚度的特点；接触刚度的概念；误差复映的概念及复映规律；工件热变形产生的加工误差；工件内应力产生的原因及对加工精度的影响；系统误差和随机误差的概念；工艺能力；机械加工表面质量的含义及其对零件使用性能的影响

2．领会  影响主轴回转误差的因素及提高机床主轴回转精度的措施，工艺系统刚度与环节刚度的关系，定性分析切削力作用点位置变化和其它作用力对加工精度的影响；减少工艺系统受力变形的措施；分布曲线和X-R点图的作法、特点及其应用；表面粗糙度、表面层物理力学性能变化形成的原因、影响因素及其改善措施。
3. 应用  加工质量、加工精度、加工误差、原始误差等概念及它们的联系，影响加工表面质量的因素及其控制方法，加工误差的统计分析方法及在生产实际中的应用。
第五章 机械加工及装配工艺规程
一、学习目的和要求

通过本章学习，理解机械加工工艺规程的基本概念、设计内容和步骤、尺寸链的组成及分类，掌握基准选择、工艺路线拟订和表面加工方法的选择原则，工艺尺寸链的计算方法及机械产品的装配工艺方法。
二、考核知识点

　　工艺过程的基本概念；工艺尺寸链；零件的工艺性分析；定位基准的选择；机械加工工艺路线的拟定；装配工艺规程设计

三、考核要求

　　 1．识记  机械加工工艺过程的组成及其概念；机械加工工艺规程的作用、制订原则及步骤；尺寸链的定义、组成；定位基准，基准不合误差；加工余量及其影响因素，时间定额；工艺成本及组成；装配精度；装配尺寸链；常用装配方法

　　 2．领会  生产类型及其工艺特征；为改善零件机械加工的工艺性，在结构设计时应注意的原则；粗、精基准的选择原则，并结合具体零件作出正确的选择；表面加工方法选择应注意的问题；加工阶段的划分及其任务、划分加工阶段的原因；工序集中与分散的特点；机械加工顺序安排应遵循的原则；提高劳动生产率的工艺途径；装配精度与零件精度之间的关系；装配尺寸链的建立方法、步骤及装配尺寸链的计算方法；各种装配方法的实质、特点及适用范围，合理选择装配方法；制定装配工艺规程的方法步骤。
    3. 应用  工序尺寸及工艺尺寸链的计算；机械加工工艺规程的制订。
第六章 机床夹具设计
一、学习目的和要求

通过本章学习，了解机床夹具的组成，掌握工件定位原理，能正确计算定位误差及选择夹紧方式，掌握机床夹具设计的基本原理和方法，初步具备设计机床夹具的能力。
二、考核知识点

    机床夹具：机床夹具功用、组成；基准的概念；工件在夹具中的定位；工件在夹具中的夹紧；定位误差分析
三、考核要求

    1．识记  夹具的功用、组成；基准及其分类；六点定位原理；完全定位、不完全定位、欠定位、过定位，常用定位方式及定位元件，定位误差概念及其计算；夹紧机构的要求、夹紧力的确定，常用夹紧机构及其特点

2．领会  正确处理限制自由度与加工要求的关系；正确区分不完全定位与欠定位；正确处理过定位问题；根据工件的结构和定位情况正确选用定位元件。
   3. 应用  工件的六点定位原理；典型定位方式定位误差计算。

Ⅲ有关说明与实施要求

关于考核目标的说明

为使考试内容具体化和考试要求标准化，本大纲对各章规定了考试目标，包括考核知识和考核要求。明确考核目标，使自学应考者进一步明确考试内容和要求，更有目的地系统学习教材；使考试命题更加明确范围，更准确地安排试题的知识能力层次和难易程度。

本大纲在考试目标中，按照识记、领会、掌握三个层次规定应达到的能力要求。三个能力层次是递进等级关系。各能力层次的含义是：

1、识记：要求能记住有关名词、主要性能、基本结论等，是最低层次要求。

2、领会：要求掌握有关概念、原理之间的区别和联系，简单说明基本原则和基本结论。领会是较高层次的要求。

3、应用：在领会的基础上，能综合有关知识，正确分析和阐述较复杂的问题。应用是最高层次的要求。

题型举例(考试大纲中题型举例仅作参考，实际命题时不受此限)
1、 单项选择题（在每小题列出的四个备选项中只有一个是符合题目要求的，请将其代码填写在题后的括号内。错选、多选或未选均无分）
1、.组成工艺过程的基本单元是(    )

A.工序     B.工位    C.工步    D.安装
二、填空题
1、机床的几何精度、________和定位精度，通常都是在没有切削载荷以及机床不运动或运动速度很低的情况下检测的，称为机床的静态精度。
三、名词解释
1、工艺基准：

四、简答题
1、误差复映系数同工艺系统刚度之间具有怎样的关系？如何减小复映误差？
五、分析题
1、如图所示，工件用一个平面、一个短圆柱销和一个固定V形架定位，加工工序是钻
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12的孔，试分析各定位元件分别限制了哪几个自由度？有无过定位现象？怎样改进？
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六、计算题

1、如图所示为连杆曲轴组件，要求轴肩台阶面与轴瓦间的轴向装配间隙为A0=0.1~0.2，相关尺寸的设计宽度分别为：A2=A3=75
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。试根据装配精度要求确定A1的尺寸及偏差。（用极值法）
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