
 

 

 

一、单选题（160 题） 

 

1.在市场经济条件下，职业道德最终将对企业起到提高竞

争力的作用。 

2.为了娱乐企业的规范化发展，需要发挥企业文化的自律

功能。 

3.职业道德通过协调职员之间的关系，起着增强企业凝聚

力的作用。 

4.事业成功的人往往具有较高的职业道德。 

5.在职业道德活动中，对客人做到用尊称，不用忌语是符

合语言规范的具体要求。 

6.对待职业和岗位，一职定终身，不改行并不是爱岗敬业

所要求的。 

7.在市场经济条件下，通过诚实合法劳动，实现利益最大

化不违反职业道德规范中关于诚实守信的要求。 



动正常进行所决定的。 

9.企业员工在生产经营活动中，男女有序，尊卑有别不符

合平等尊重要求。 

10.完整的零件图应包括技术要求。 

11.在设计工作中基本尺寸确定后，工程与配合的选择主

要自三个方面内容：确定公差等级、确定基准和确定配合。 

12.在尺寸链的计算中，已知所有组成环节的基本尺寸，

极限偏差和公差，可求封闭环的基本尺寸、极限偏差和公差，

这种计算称为正计算。 

13.表示零件的尺寸相对其基本尺寸所允许变动的范围，

叫做公差带。 

14、当同一表面有不同的表面粗糙度要求时，必须画出分

界线并标注相应的代号。分界线可以用细实线、粗实线、单点

划线或双点划线表示。 

 

15、以下说法中错误的是：当被测要素是中心要素时，箭

头应指向中心轴线或延长线上，与尺寸线错开。正确的是，箭

头应指向轮廓或延长线上，与尺寸线错开。基准代号由基准符

号、圆圈、连线和字母组成。 
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的是：当表面越粗糙，表面接触受力时，峰顶处的塑性变形越

大，从而降低零件强度。其他说法正确，如零件表面质量影响

配合的稳定性或过盈配合的连接强度，零件表面越粗糙，越易

形成表面锈蚀，降低表面粗糙度值，可提高零件的密封性能。 

 

17、在测量表面粗糙度的参数值时，必须确定评定长度的

理由是考虑到零件被加工表面的不均匀性，减少表面波度对测

量结果的影响。 

 

18、线胀系数用符号 来表示。 

 

19、在进行火花鉴别时，铬钢根部火花出现爆裂，有很美

的菊花状火花，流线细而明亮。 

 

20、通常情况下，桥梁、建筑等钢结构的材料为合金结构

钢。 

 

21、纯铜又称作紫铜，有较好的导电性、导热性和塑性。 
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浅。 

 

23、形状精度等级用形位公差等级表示，分为 12 级。 

 

24、若车床床身纵向导轨与主轴在水平面内存在平行度误

差，会使加工后的外圆出现锥形。 

 

25、以下低压电器中属于保护电气的是熔断器。 

 

26、安全生产法对安全生产危险性较大的行业进行了规定：

矿山、建筑施工单位和危险品的生产、经营、储蓄单位，应

当设置安全生产管理机构或配备专职安全生产管理人员。” 

 

27、梯形螺纹的中径，可用梯形螺纹环规三针单独测量。 

28、机床导轨的直线度可以使用框式水平仪进行测量。 

 

29、车床工作精度的检验不包括精车螺纹时中径误差的检

验。 
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31、车床在扩孔时，工件产生圆柱度超差，可能是滑板移

动对尾座顶尖套锥孔轴线的水平度超差造成的。 

 

32、调整小滑板移动时与主轴的平行度常用的量具是百分

表。 

 

33、车身导轨面严重磨损后，车削工件会产生锥度。 

 

34、采用碳素工具钢材料加工丝杠时，因为轧制后会出现

片状或网状碳化铁，使材料又硬又脆，因此需要经过球化退火。 

 

35、螺纹的配合精度主要取决于螺纹实际尺寸的中径。 

 

36、在以下加工措施中，减少切削用量，较少受力变形不

能防止和减少丝杠的弯曲变形。 

 



用的处理方法是中心孔需要经过热处理和研磨，以提高硬度和

耐磨性。 

 

38、常用硬质合金的耐热温度为 800～1000 。 

 

39、长丝杠精加工阶段有磨削两个工序。 

 

40、造成螺纹螺距累计误差超差的原因是机床导轨对工件

轴线平行度超差或导轨的直线度超差。 

 

41、在加工丝杠时，减少切削用量和较少受力变形不能防

止弯曲变形和振动。 

1.进行粗加工后，需要进行时效处理。 

2.工序间隙需要加工，工件应该垂直悬挂。同时，弹性顶

尖应该被采用。 

3.在对高精度 5～6 级丝杠的螺距进行检验时，一般采用

丝杠检查仪。 

4.用于检查螺距的工具包括螺纹规、螺纹千分尺和螺距专

用样板。 



Ra0.025～

0.1µm。 

6.当多线蜗杆螺纹等距误差过大时，会使蜗杆和涡轮的啮

合精度降低。 

7.我国常用蜗杆的牙型角为 40°。 

8.蜗杆传动机构的装配式应该保证蜗杆轴心线与涡轮轴心

线相互垂直。 

9.蜗杆导程的计算公式为 。 

10.为了减小切削力和振动的发生，粗车细长轴的车刀主

编角应该选用 75°。 

11.蜗杆传动的传动效率比齿轮传动高。 

12.在精车米制蜗杆时，车刀两侧之间的夹角应该磨成 40°。 

13.精车轴向直廓蜗杆时，常用水平装刀法。 

14.车螺纹时，轧刀产生的原因是车刀径向前脚太大。 

15.加工多线螺纹前，应该调整中小滑板和床鞍的间隙。 

16.加工多头螺杆时，应该尽量缩短工件悬伸长度，以提

高装夹刚度。 

17.轴向分线法可以通过精确控制车刀移动的距离来实现

分线的目的。 



P＞4mm 的梯形螺纹时，常采用左右切削法、

车直槽法和车阶梯槽法等。 

19.车削每一条螺旋槽时，车刀的切入深度应该相等。 

20.在粗加工蜗杆时，应该采用左右切削法。 

59、齿厚游标卡尺可以测量要求精度不高的蜗杆。 

60、公法线千分尺和外径千分尺的结构基本相同。 

61、比较仪的量程比千分表小，但测量精度比千分表高。 

62、钟表式千分表测量杆和被测工件表面必须垂直，否则

会产生误差。 

63、按照量块检定规程，量块分为 6 等级。 

64、水平仪是一种常用的量具，用于测量角度变化，但不

能测量全跳动。 

65、杠杆式卡规的分度值常见的有 0.002mm 和 0.005mm

两种。 

66、测量工具直径时，应摆动杠杆千分尺或被测工件，以

指针的转折点读数为正确测量值。 

67、高精度多线螺纹的精度等级为 8 级。 

68、螺杆与蜗轮的轴线在空间呈垂直交错状态。 

69、螺纹升角是指螺纹中径处的升角。 



处理。 

71、用花盘定位加工工件，主要适用于与垂直的孔的加工。 

72、通常角铁（晚板）与四爪卡盘配合使用。 

73、在 V 型铁上加工出几个螺孔或圆柱孔，便于用螺钉

把 V 型铁固定在花盘上。 

74、平衡块是花盘工作不可缺少的附件。 

75、V 型角铁调整方便，可多次使用，使用时把 V 型角

铁的锥柄插入主轴孔中重复校正即可进行加工。 

76、曲轴实质上也是一种偏心工件。 

77、在花盘加工工件时，花盘平面只允许微凹。 

78、加工精密偏心套时，首先要在工件上划出加工线，按

线找正钻中心孔。 

79、为保证加工孔对工件端面的垂直度，在四爪单动卡盘

上加工偏心孔时，可使用百分表来找正工件端面，使其与主轴

轴线垂直。 

80、在测量角铁平面至主轴轴线的距离时，可以借助专用

心轴来实现。 

81、夹紧力不要过大，以防止被甩出，是车削偏心套时使

用卡爪夹紧的原则。 



过 10mm 的偏心距。 

83、加工偏心轴时，不能加工偏心距较大的工件，这是在

两顶尖间加工偏心轴的缺点之一。 

84、使用双重卡盘加工偏心的优点是找正时间较短，但缺

点是不能加工偏心距较大的工件。 

85、在直角铁上加工工件时，如果直角铁安装工件的平面

与车床床身导轨不平行，会造成孔与安装基面达不到平行度要

求的问题。 

86、外形较复杂，加工表面的旋转轴线与基面垂直的工件

可以安装在花盘上加工。 

87、在专用夹具上车偏心工件的优点是方便省时。 

88、在用百分表检查偏心距时，测杆轴线应与工件轴线垂

直，以避免增大测量误差。 

89、测量曲轴的偏心距需要使用量块和百分表。 

90、采用偏心夹具加工零件适用于中批量生产。 

91、曲轴主要由法兰盘、主轴颈、曲轴颈、曲轴臂和轴肩

等组成。 

92、认真找正工件可以消减曲轴颈偏心距误差。 

93、曲轴加工主要应解决定位基准问题。 



装夹方法，同时要求曲轴具备高的耐疲劳性。 

95、根据精度要求的不同，选择不同的装夹方法是车削曲

轴时需要注意的问题。 

96、多曲轴的常用材料为（B）球墨铸铁。 

 

97、在曲轴加工时，使用一加一顶的方法进行（C）找正。 

 

98、曲轴的直径较大，偏心距较小，两端的面上可钻主轴

颈中心孔和曲轴颈中心孔，也可采用两顶尖夹紧工件。 

 

99、为了确保偏心夹板的正确安装，可在偏心夹板下设计

辅助（B）基准面。 

 

100、偏心卡盘主要由（B）花盘和偏心卡盘体组成。 

 

101、为了避免低碳钢和低合金钢切削时粘刀，可采用

（A）正火处理来适当提高其硬度。 

 



用量要（D）小一些。 

 

103、液压缸孔加工辅具中的刀杆内孔作为切削液输入通

道。 

 

104、液压缸在精磨之后进行（A）表面镀铬处理，以增

强其防腐蚀性能。 

 

105、在车床上车端面时，去端面与轴心线的垂直度取决

于横向滑板进给方向与主轴轴心线的（C）垂直度。 

 

106、深孔加工前，首先在工件上钻出合适的导向孔，目

的是为了（A）引导钻头对准中心。 

 

107、珩磨主要用于孔加工，也能进行外圆、平面、（A）

球面及其他表面加工。 

 

108、深孔的圆度精度等级不低于 IT9. 
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