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序

号 章节目点
理 论 知 识 试 题 分数

系数

难度

系数

重要

系数

基础知识 25

1 机械制图 5

1.1 机械制图基础 5

1．1．1 机械零件图的识读 2

请在图1.1.1-a的左视图中添加缺少的投影线。 2 5

请在图1.1.1-b的左视图中添加缺少的投影线。 2 5

1．1．2 简单零件图的识读与绘制 3

请阅读机构装配图（图1.1.2-a），并绘制B-B剖面，添加第12号零

件的配合精度。 3 9请阅读机构装配图（图1.1.2-b），并绘制第5号零件的E向剖视图

。 3 5

2 公差与技术测量 6

2.1 公差与配合 4

2．1．1 公差与配合的基本概念 2

2．1．1．1 互换性概念 1

判断题

零件的互换性越高越好。 （√） 1 1

不经选择和修配就能互相替换、装配的零件，就是具有互换性的

零件。 （×）

1 5

制定和贯彻公差标准，采用相应的检测技术措施是实现互换性的

必要条件。（√）

1 5

填空题

     根据互换程度可分为（完全互换）和不完全互换。 1 5

     只有在公差要求范围内的合格零件才能实现（互换）。 1 5

2．1．1．2 公差与配合的基本规定 1

判断题

公差是零件尺寸允许的最大偏差。  （×） 1 5

配合公差总是大于孔或轴的尺寸公差。  （×） 1 5

公差值一定为正。  （√） 1 5

配合可分为间隙配合、过盈配合和过渡配合。（√） 1 5

公差配合是指组成配合的孔、轴公差之差。（×） 1 5

2．1．1．3 公差与配合的选用 1

判断题：

标准规定，在一般情况下，优先选用基孔制配合。  （√） 1 5

选择公差等级的原则是：在满足使用要求的前提下，尽可能选择

公差带宽度较小的公差等级。  （×）

1 9

填空题

公差配合有两种基准制，即基孔制配合和（基轴制配合）。 1 5

职业（工种）：模具制造工                    等级：四级

          模 具 制 造 工（中级）



公差等级确定后，若采用基孔制配合，则选择配合的关键是确定

（轴）的基本偏差代号。 1 5

2．1．2 形位公差的符号及含义

2．1．2．1 形位公差的符号

判断题

 形位公差的研究对象是几何要素，几何要素是构成零件几何特征

的点、线、面。（√）

1 5

形位公差在图样上用带指引线的框格的形式标注。(√ ) 1 5

单选题

  形状公差有：直线度、平面度、圆度和（B）。 1 5

（A）平行度 (  B)圆柱度 ( C) 垂直度

 公差等级确定后，若采用基孔制配合，则选择配合的关键是确定

（C）的基本偏差代号。 1 9

（A）孔  ( B) 基准轴   (  C)轴

 形状公差是指单一实际要素的形状所允许的变动全量，位置公差

是指实际关联要素的（A）对基准所允许的变动全量， 1 9

（A）位置(  B) 高度( C )距离

2．1．2．2 形位公差的选用

判断题

不论标注与否，零件都有形位精度要求。  （√） 1 5

在确定被测要素的位置公差时必须给出基准。  （√） 1 5

单选题

选择形位公差可以从零件的几何特征、零件的功能要求、（C）方

面考虑。

1 9

（A）检测的难易度  （B）零件的性质  （C）检测的经济性

 注出形位公差的选用主要有：选择公差项目、（B）、 形位公差

值等几方面。

1 9

（A）几何形状  （B）基准     （C）零件尺寸．

2．1．3 表面粗糙度

2．1．3．1 表面粗糙度的等级

填空题

在测量和评定表面粗糙度时，要确定取样长度、评定长度、基准

线和（评定参数）。 1 9

评定参数有高度特征参数、（间距特征参数）和形状特征参数。 1 9

2．1．3．2 表面粗糙度的等级

判断题

表面粗糙度的选用主要包括评定参数的选用和参数值的选用。

（√） 1 5

表面粗糙度的参数值和尺寸公差、形状公差之间，存在一定的函

数关系。（×） 1 9

2.2 测量技术 2

2．2．1 测量与测量工具 3

2．2．1．1 常用测量工具 1

多选题

 在模具加工后测量时，一般使用游标卡尺、（A、D、E、）千分

尺、百分表、千分表、杠杆表、量块、刀形直尺、角规、R规和正

弦规等量具。 2 5



 （A）深度游标尺  ( B) 直尺   ( C )卷尺 (  D)高度游标尺

( E) 游标角度尺 (  F)  角尺

 在模具测量时，一般使用测微仪、光切显微镜、干涉显微镜、电

动轮廓仪、投影仪、（B、D、E）和测高仪等量仪。 2 5

 （A） R规  (  B)工具显微镜   ( C)角规   ( D )光学分度头

(E) 三坐标测量仪(  F ) 卷尺

2．2．1．2 尺寸公差的测量 1

判断题

量块是量具测量中尺寸精度较高的一种。  （√） 1 9

可直接从量具或量仪上读出全值的测量方法称为直接测量法。

（√） 1 9

2．2．1．3 形位公差的测量 1

判断题

与理想要素比较原则，是指测量时将被测实际要素与理想要素相

比较，在比较过程中获得数据。按这些数据来评定形位误差。

（√） 1 9

国家规定的形位误差检测原则，是与理想要素比较原则、测量坐

标原则、测量特征参数原则、测量跳动原则和控制实效边界原则

。 （√） 1 9

2．2．1．4 表面粗糙度的测量 1

单选题

 表面粗糙度的测量方法有比较法、印模法、（C）、干涉法和针

描法。 1 9

（A）压印法  B 照相法  C 光切法

干涉法是利用（B）测量表面粗糙度的一种方法。一般用于测量表

面粗糙度要求高的表面。 1 9

（A）折光原理  B 光波干涉原理 C 光的幅射原理

3 金属材料与热处理 6

3.1 常用金属材料的性能与牌号 3

3．1．1 常用金属材料的性能 3

3．1．1．1 冷作模具钢的性能 2

判断题

冷作模具主要用于金属或非金属材料的热成形。（×） 1 5

塑料模具在工作时，模具型腔除有磨损外，还要经受气体腐蚀的

作用。（√）

1 5

冷作模具材料容易产生脆断、折裂、磨损等现象。                       （

√ ）
1 5

单选题

对冷作模具材料来讲,使用时应满足耐磨性、高硬度、（B）等几

种性能。

1 5

（A）耐高温性   （B）韧性    （C） 冷脆性

冷作模具在工作过程中承受拉伸、弯曲、压缩、冲击、疲劳等不

同应力的作用。在一般情况下，其选材必须满足：钢的耐磨性、

（B）、强度、塑性等工作要求。

1 9

A热稳定  B韧性和硬度  C  冷脆性

常用的冷作模具有：冷冲、冷挤、（B）、冷拉伸等模具。 1 5

（A）吹塑   B冷墩     C 温挤

多选题
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