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前   言

为推动机械加工行业职业培训和职业技能鉴定工作的开展 , 在车工、装配

钳工、机修钳工、工具钳工、铣工、磨工、镗工 7 个职业从业人员中推行职业

资格证书制度 , 劳动和社会保障部颁布了上述 7 个职业的 《国家职业标准》 (以

下简称 《标准》) , 以贯彻 《标准》、服务培训、规范技能鉴定为目标 , 劳动和社

会保障部中国就业培训技术指导中心按照标准—教材—题库相衔接的原则 , 根

据 《标准》 的要求 , 组织编写了这 7 个职业的 《国家职业资格培训教程———机

械加工通用基础知识》 (以下简称 《教程》) , 专用于国家职业技能鉴定培训。

作为职业技能鉴定的指定辅导用书 , 《教程》 的出版引起了社会有关方面的

广泛关注 , 特别受到职业培训机构和应试人员的重视。为了进一步满足培训单

位和应试人员的需求 , 劳动和社会保障部教材办公室、中国劳动社会保障出版

社依据 《标准》 和 《教程》 内容 , 组织有关专家编写了 《职业技能鉴定指

导———机械加工通用基础知识》 (以下简称 《指导》) 作为 《教程》 的配套用书 ,

推荐使用。《指导》 遵循“考什么 , 编什么”的原则编写 , 通过对 《教程》 内容

的细化和完善 , 力求达到联系培训与考核 , 为培训教学提供训练素材 , 为应试

者提供检验标准的目的。依据 《教程》 的内容 , 《指导》 设置了学习要点、知识

试题及参考答案 , 并配有知识模拟试卷 , 以方便应试者了解鉴定的形式和难度

要求。

《职业技能鉴定指导———机械加工通用基础知识》 由雷萍、张惠荣、张惠鲜

编写 , 雷萍主编。

编写 《指导》 有相当的难度 , 是一项探索性工作。由于时间仓促 , 缺乏经

验 , 不足之处在所难免 , 恳切欢迎各使用单位和个人提出宝贵意见和建议。

劳动和社会保障部教材办公室

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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第一部分  视图与公差

一、学 习 要 点

工作内容 序号 学习要点 重要程度

识图基础

1 ]图幅和图线等制图基本规定 熟悉

2 ]三视图的投影原理和投影规律 掌握

3 ]基本几何体三视图的识读 掌握

4 ]组合体三视图的识读 掌握

5 ]组合体视图中的尺寸表示 熟知

尺寸公差

1 ]互换性 熟悉

2 ]误差和公差 熟知

3 ]尺寸、尺寸偏差和公差 掌握

4 ]公差带、标准公差和基本偏差 掌握

5 ]公差等级和公差代号 掌握

6 ]基准制 熟知

形状和位置公差

1 ]形位公差项目 掌握

2 ]形位公差带 掌握

3 ]形位公差的标注 熟悉

表面粗糙度

1 ]表面粗糙度的概念 掌握

2 ]表面粗糙度对零件使用性能的影响 熟悉

3 ]表面粗糙度的评定参数 熟知
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二、知 识 试 题

(一 ) 判断题  下列判断题中正确的请打“�”, 错误的请打“�”。

1 . 在机械制造中使用的 , 能够准确地表达物体的形状、尺寸及其技术要求的图称为图

样。 (   )

2 . 图形的线性尺寸与实际机件相应的线性尺寸之比称为比例 , 当标注比例为 1∶2 时 ,

表示图形比实物大。 (   )

3 . 投影分为正投影和中心投影。正投影能反映物体的真实大小 , 而中心投影不能反映

物体的真实大小。 (   )

4 . 投影规律可概括为 : 长对正 , 高平齐 , 宽相等。 (   )

5 . 零件图中的数字的单位是厘米时 , 一般不标出。 (   )

6 . 机械图样中常用视图除了六个基本视图外 , 还有全剖视图、半剖视图和局部剖视图。

(   )

7 . 两个四棱柱叠加在一起时 , 无论端面是否平齐 , 都要画出其分界线。 (   )

8 . 当两基本形体的表面相切时 , 两表面在相切处光滑过渡 , 不用画出切线。 (   )

9 . 平面和曲面相交时 , 组合体相交处有截交线 , 并且为直线。 (   )

10 . 在基本视图中 , 我国常用的三视图分别是主视图、俯视图、右视图。 (   )

11 . 图样中的图形只能表达零件的形状结构 , 零件的大小应以图样上所标注的尺寸为依

据。 (   )

12 . 在画图时 , 如果实际零件较大 , 可以采用 1∶2 的比例。但图样上标注的尺寸应是零

件的实际尺寸。 (   )

13 . 图样上的尺寸应是零件的最后完工尺寸。 (   )

14 . 三视图的投影规律是 : 主视图与俯视图长对正 , 主视图与左视图宽相等 , 俯视图与

左视图高平齐。 (   )

15 . 要使零件具有完全互换性 , 必须使各零件的几何尺寸完全一致才行。 (   )

16 . 零件的互换性程度越高越好。 (   )

17 . 为了满足互换性要求 , 设计规定的公差值越小越好。 (   )

18 . 为使零件的几何参数具有互换性 , 必须把零件的加工误差控制在给定的公差范围

内。 (   )

19 . 互换性要求零件具有一定的加工精度。 (   )

20 . 凡是具有互换性的零件必为合格品。 (   )

21 . 零件的实际尺寸就是零件的真实尺寸。 (   )

22 . 基本尺寸是设计时给定的尺寸 , 因而零件的实际尺寸越接近基本尺寸 , 其加工误差

就越小。 (   )

23 . 合格零件的尺寸实际偏差一定在两极限偏差之间。 (   )
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24 . 零件的基本尺寸必须小于或等于最大极限尺寸 , 且大于或等于最小极限尺寸。

(   )

25 . 如果某一零件正好做到基本尺寸 , 则该零件必然是合格品。 (   )

26 . 尺寸偏差可为正值、负值或零。 (   )

27 . 零件的实际尺寸位于所给定的两个极限尺寸之间 , 则该尺寸为合格。 (   )

28 . 零件尺寸的上偏差一定大于下偏差。 (   )

29 . 由于零件的上偏差一定大于下偏差 , 且偏差可正可负 , 因而在一般情况下 , 上偏差

为正值 , 下偏差为负值。 (   )

30 . 尺寸公差等于最大极限尺寸减最小极限尺寸之代数差的绝对值 , 也等于上偏差与下

偏差代数差的绝对值。 (   )

31 . 当零件的实际尺寸等于其基本尺寸时 , 其尺寸公差为零。 (   )

32 . 尺寸公差是用绝对值来定义的 , 因而它没有正、负的含义。 (   )

33 . 零件的实际偏差只要在尺寸公差的范围内 , 零件的尺寸就合格。 (   )

34 . 零件的尺寸公差可以为负值或零。 (   )

35 . 尺寸公差也可以说是零件尺寸允许的最大偏差。 (   )

36 . 在尺寸公差带图中 , 零线以下的为负偏差 , 零线以上的为正偏差。 (   )

37 . 基本偏差的绝对值一定比另一个极限偏差的绝对值小。 (   )

38 . 基本偏差可以是上偏差 , 也可以是下偏差 , 因而一个公差带的基本偏差可以出现两

个数值。 (   )

39 . 基本偏差是两个极限偏差中数值小的那个极限偏差。 (   )

40 . 确定尺寸公差带的两条直线分别表示尺寸的上偏差和下偏差。 (   )

41 . 公差带的宽度由公差值的大小确定 , 公差带的位置由基本偏差决定。 (   )

42 . 公差带的宽度由公差值的大小确定 , 因而尺寸公差的数值不可能为零。 (   )

43 . 相互配合的孔和轴 , 其基本尺寸必须相同。 (   )

44 . 因相互配合的孔和轴的基本尺寸相同 , 故其实际尺寸也相等。 (   )

45 . 孔、轴是指圆柱形的内、外表面或由两平行平面或切面形成的包容面、被包容面。

(   )

46 . 凡是内表面皆为孔 , 凡是外表面皆为轴。 (   )

47 . 只要孔和轴装配在一起 , 就必然形成配合。 (   )

48 . 间隙等于孔的尺寸与相配合的轴的尺寸之差。 (   )

49 . 在间隙配合中 , 间隙的大小等于孔的实际尺寸减去相配合的轴的实际尺寸。 (   )

50 . 间隙配合中 , 孔的公差带一定在零线以上 , 轴的公差带一定在零线以下。 (   )

51 . 在基孔制间隙配合或基轴制间隙配合中 , 孔的公差带一定在零线以上 , 轴的公差带

一定在零线以下。 (   )

52 . 凡在配合中有实际间隙的 , 其配合性质一定是属于间隙配合。 (   )

53 . 在间隙配合中有可能出现零间隙的状态 , 而在过渡配合中 , 决不可能出现零间隙的

状态。 (   )

54 . 在过盈配合中有可能出现零过盈的状态 , 在过渡配合中也有可能出现零过盈的状

态。 (   )
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55 . 在孔、轴的配合中 , 若 EI≥es , 则此配合必为间隙配合。 (   )

56 . 在孔、轴的配合中 , 若 EI≤es , 则此配合必为过盈配合。 (   )

57 . 在孔、轴的配合中 , 若 EI≤ei , 则此配合必为过盈配合。 (   )

58 . 在孔、轴的配合中 , 若 ES≤ei , 则此配合必为过盈配合。 (   )

59 . 间隙配合的特征值是最大间隙和最小间隙 ; 过盈配合的特征值是最大过盈和最小过

盈 ; 过渡配合的特征值是最大间隙和最大过盈。 (   )

60 . 在尺寸公差带图中 , 孔和轴公差带的相对位置关系可以确定孔、轴的配合种类。

(   )

61 . 在尺寸公差带图中 , 公差带相对于零线的位置可确定配合的种类。 (   )

62 . 各级 a～h 轴和 H孔的配合必然是形成间隙配合。 (   )

63 . 基孔制是先加工孔、后加工轴以获得所需配合的制度。 (   )

64 . 在实际生产中 , 允许根据需要采用非基准孔和非基准轴相配合。 (   )

65 . 基孔制是孔的精度一定 , 而通过改变轴的精度来形成各种配合的一种制度。 (   )

66 . 选择基准制一般是优先采用基孔制。 (   )

67 . 基轴制是以轴配孔 , 基孔制是以孔配轴。 (   )

68 . 由于基准孔是基孔制配合中的基准件 , 基准轴是基轴制配合中的基准件 , 因而基准

孔和基准轴不能组成配合。 (   )

69 . 标准公差数值与两个因素有关 , 一是标准公差等级 , 二是基本尺寸分段。 (   )

70 . 不论公差数值是否相等 , 只要公差等级相同 , 则尺寸的精度就相同。 (   )

71 . 孔、轴配合时若出现很大的间隙 , 则说明孔、轴的精度很低。 (   )

72 . 公差等级相同 , 其加工精度一定相同 ; 公差数值相等 , 其加工精度必然相同。

(   )

73 . 有两个尺寸�30和�150 (不在同一尺寸段 )。两尺寸的公差等级相等 , 则两尺寸

的标准公差值必相等。 (   )

74 . 由于标准公差等级可作为判断零件精度高低的依据 , 而标准公差数值的大小又与标

准公差等级有关 , 因此标准公差数值的大小也可作为判断零件精度高低的依据。 (   )

75 . 两个标准公差中 , 数值大的所表示的尺寸精度必定比数值小的尺寸精度低。 (   )

76 . 孔的实际尺寸小于轴的实际尺寸 , 它们装配时产生过盈 , 称为过盈配合。 (   )

77 . 基孔制间隙配合中最小间隙的大小由轴的基本偏差决定 , 而最大间隙的大小由孔、

轴的公差等级决定。 (   )

78 . 孔、轴基本偏差的“对称分布”关系是指孔和轴基本偏差值的绝对值相等而符号相

反 , 即 EI = - es 或 ES = - ei。 (   )

79 . 基本偏差决定公差带的位置 , 因而基本偏差值越小 , 公差带距零线越近。 (   )

80 . �30±0 .021的基本偏差是 + 0 .021 mm, 公差为 0 .021 mm。 (   )

81 . 公差带代号是由基本偏差代号和公差等级数字组成的。 (   )

82 . 配合代号是由孔公差带代号和轴公差带代号按分数的形式组合而成的。 (   )

83 . 线性尺寸的一般公差是指加工精度要求不高不低 , 而处于中间状态的尺寸公差。

(   )

84 . 一般情况下 , 优先选用基孔制主要是从加工和检验的工艺性方面考虑的。 (   )
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85 . 采用基孔制配合一定比采用基轴制配合的加工经济性好。 (   )

86 . 一个非基准轴与两个孔组成不同性质的配合时 , 必定有一个配合为混合制配合。

(   )

87 . 公差等级的选用原则是 : 在满足使用要求的条件下 , 尽量选择低的公差等级。

(   )

88 . 形状公差的框格为二至五格。 (   )

89 . 在机械制造中 , 零件的形状和位置误差是不可避免的。 (   )

90 . 形位公差带的大小由给定的形位公差值 t确定。 (   )

91 . 规定形位公差的目的是为了限制形状和位置误差 , 从而保证零件的使用性能。

(   )

92 . 平面度即实际平面所允许的变动量。 (   )

93 . 形位公差带的方向是指评定被测要素误差的方向。 (   )

94 . 当在互相垂直的两个方向限制直线度误差时 , 其公差带形状是四棱柱。 (   )

95 . 圆度的公差带是两个同心圆 , 两同心圆的圆心一定与零件轴线重合。 (   )

96 . 形状公差的公差带位置浮动 , 而位置公差的公差带位置固定。 (   )

97 . 圆柱度的公差带是两同轴圆柱面 , 其轴线与被测圆柱面的轴线无关。 (   )

98 . 被测要素为各要素的公共轴线时 , 指引线的箭头可以直接指在公共轴线上。 (   )

99 . 圆跳动分径向、端面和斜向圆跳动三种。 (   )

100 . 径向全跳动公差带与圆柱度公差带一样 , 都是半径差为公差值 t的两同轴圆柱面

之间的区域。 (   )

101 . 形位公差的附加要求需用文字说明时 , 属于被测要素数量的说明应写在公差框格

的上方。 (   )

102 . 形位公差的附加要求需用文字说明时 , 属于解释性的说明应写在公差框格的下方。

(   )

103 . 表面粗糙度反映的是零件被加工表面上微观几何形状误差 , 它是由机床几何精度

方面的误差引起的。 (   )

104 . 从间隙配合的稳定性或过盈配合的连接强度考虑 , 表面粗糙度值越小越好。

(   )

105 . 为了减小相对运动时的摩擦与磨损 , 表面粗糙度值越小越好。 (   )

106 . 提高零件沟槽和台阶圆角处的表面质量 , 可以增加零件的抗疲劳强度。 (   )

107 . 标准推荐优先选用轮廓算术平均偏差 Ra , 是因为其测量方法简单。 (   )

108 . 在同一取样长度内分别测量 Ra、 Rz、 Ry 时 , 三项高度参数的数值必须保持如下

关系 : Ra≥ Rz≥ Ry。 (   )

109 . 在 Ra、 Rz、 Ry三项参数中 , Ra 能充分地反映表面微观几何形状高度方面的特性。

(   )

110 . 由于表面粗糙度高度参数有三种 , 因而标注时在数值前必须注明相应的符号 Ra、

Rz、 Ry。 (   )

(二 ) 单项选择题  下列每题中有多个选项 , 其中只有 1 个是正确的 , 请将正确答案的
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代号填在横线空白处。

1 . 根据下面立体图上箭头所指的方向 , 正确的投影视图是 。

2 . 根据下图所示的主、俯视图和相应的立体图 , 正确的左视图是 。

3 . 根据下图所示的主、左视图和相应的立体图 , 正确的俯视图是 。
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  4 . 如下图所示 , 根据给定的三视图 , 相应的立体图是 。
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5 . 有关下图中组合体 ab、 bc、 cd 线段与投影面的相对位置 , 正确的说法是 。

A . ab是铅垂线 , bc是水平线 , cd是侧垂线

B . ab是铅垂线 , bc是一般线位置线 , cd 是侧垂线

C . ab是水平线 , bc是铅垂线 , cd 是侧垂线

D . ab是侧垂线 , bc是水平线 , cd是侧平线

6 . 根据下图所示的主、俯视图 , 正确的左视图是 。

7 . 如下图所示 , 正确的 A向视图是 。
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8 . 如下图所示 , 正确的剖面图是 。

9 . 已知主、俯视图如下图所示 , 选择正确的左半剖视图 。

10 . 根据下图 , 由给定的剖面图可知标注正确的视图是 。

11 . 8具有互换性的零件应是 。

A . 相同规格的零件   B . 不同规格的零件

C . 相互配合的零件   D . 形状和尺寸完全相同的零件

12 . 基本尺寸是 。

A . 设计时给定的   B . 装配后得到的

C . 加工时得到的   D . 测量时得到的

13 . 对基本尺寸进行标准化是为了 。

A . 简化设计过程   B . 便于设计时的计算

C . 方便尺寸的测量   D . 简化定值刀具、量具、型材和零件尺寸的规格

14 . 最大极限尺寸与基本尺寸的关系是 。
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A . 前者大于后者   B . 前者小于后者

C . 前者等于后者   D . 两者之间的大小无法确定

15 . 最小极限尺寸减其基本尺寸所得的代数差为 。

A . 上偏差   B . 下偏差   C . 基本偏差   D . 实际偏差

16 . 极限偏差是 。

A . 直接测量得到的   B . 实际尺寸减基本尺寸的代数差

C . 设计时确定的    D . 最大极限尺寸与最小极限尺寸之差

17 . 实际偏差是 。

A . 设计时给定的   B . 直接测量得到的

C . 通过测量、计算得到的   D . 最大极限尺寸与最小极限尺寸之代数差

18 . 某尺寸的实际偏差为零 , 则其实际尺寸 。

A . 必定合格   B . 为零件的真实尺寸

C . 等于基本尺寸   D . 等于最小极限尺寸

19 . 关于偏差与公差之间的关系 , 下列说法中正确的是 。

A . 实际偏差越大 , 公差越大   B . 上、下偏差之差的绝对值越大 , 公差越大

C . 下偏差越大 , 公差越大   D . 上偏差越大 , 公差越大

20 . 当上偏差或下偏差为零值时 , 在图样上 。

A . 必须标出零值   B . 不能标出零值

C . 标或不标零值皆可   D . 视具体情况而定

21 . 关于尺寸公差 , 下列说法中正确的是 。

A . 尺寸公差只能大于零 , 故公差值前应标“ +”号

B . 尺寸公差是用绝对值定义的 , 没有正、负的含义 , 故公差值前不应标“ +”号

C . 尺寸公差不能为负值 , 但可为零值

D . 尺寸公差为允许尺寸变动范围的界限值

22 . 公差带的大小由 确定。

A . 基本偏差   B . 公差等级   C . 基本尺寸   D . 标准公差数值

23 . 尺寸公差带图的零线表示 。

A . 最大极限尺寸   B . 最小极限尺寸   C . 基本尺寸   D . 实际尺寸

24 . 当孔的最大极限尺寸与轴的最小极限尺寸之代数差为正值时 , 此代数差称为

。

A . 最大间隙   B . 最小间隙   C . 最大过盈   D . 最小过盈

25 . 某孔和轴的配合为过盈配合 , 计算得出两个极限过盈值为 - 0 . 025 mm 和

- 0 . 045 mm , 则最大过盈和最小过盈分别是 。

A . Ymax = - 0.025 mm, Ymin = - 0.045 mm   B . Ymax = - 0.045 mm, Ymi n = - 0.025 mm

C . Ymax = - 0 .020 mm, Ymin = - 0 .070 mm   D . 无法确定

26 . 如果孔的上偏差大于相配合的轴的下偏差 , 则此配合的性质是 。

A . 间隙配合   B . 过渡配合   C . 过盈配合   D . 无法确定

27 . 如果孔的下偏差大于相配合的轴的上偏差 , 则此配合的性质是 。

A . 间隙配合   B . 过渡配合   C . 过盈配合   D . 无法确定
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28 . 如果孔的最小极限尺寸与轴的最大极限尺寸之代数差为负值 , 则此代数差称为

。

A . 最大间隙   B . 最小间隙   C . 最大过盈   D . 最小过盈

29 . 如果孔的上偏差小于相配合的轴的下偏差 , 则此配合的性质是 。

A . 间隙配合   B . 过渡配合   C . 过盈配合   D . 无法确定

30 . 如果孔的上偏差小于相配合的轴的上偏差 , 而大于相配合的轴的下偏差 , 则此配合

的性质是 。

A . 间隙配合   B . 过渡配合   C . 过盈配合   D . 无法确定

31 . 下列各关系式中 , 能确定孔与轴的配合为过渡配合的是 。

A . EI≥es   B . ES≤ei   C . EI > ei   D . EI < ei < ES

32 . 下列各关系式中 , 表达正确的是 。

A . Tf = + 0 .031 mm   B . Xmax = 0 .050 mm

C . ES = 0 .021 mm   D . es = + 0 .015 mm

33 . 基本偏差决定公差带的位置 , 一般情况下 , 基本偏差是 。

A . 上偏差   B . 下偏差

C . 实际偏差   D . 上偏差或下偏差中靠近零线的那个

34 . 关于孔和轴的概念 , 下列说法中错误的是 。

A . 圆柱形的内表面为孔 , 圆柱形的外表面为轴

B . 由截面呈矩形的四个内表面或外表面形成一个孔或一个轴

C . 从装配关系上看 , 包容面为孔 , 被包容面为轴

D . 从加工过程上看 , 切削过程中尺寸由小变大的为孔 , 尺寸由大变小的为轴

35 . 在基孔制配合中 , 基准孔的公差带确定后 , 配合的最小间隙或最小过盈由轴的

确定。

A . 基本偏差   B . 公差等级   C . 公差数值   D . 实际偏差

36 . 下列轴与基准孔配合 , 组成间隙配合的轴是 。

A . 轴的上、下偏差均为正值   B . 轴的上偏差为正 , 下偏差为负

C . 轴的上偏差为零 , 下偏差为负   D . 轴的上、下偏差均为负

37 . 尺寸的标准公差等级共有 级。

A . 12   B . 15   C . 18   D . 20

38 . �20H7 (
+ 0 . 021
 0 ) 与�200H7 (

+ 0. 046
 0 ) 相比 , 其尺寸精确程度 。

A . 相同   B . 前者高 , 后者低   C . 前者低 , 后者高   D . 无法比较

39 . �20p6、�20p7、�20p8 , 这三个尺寸的 。

A . 上偏差相同且下偏差相同   B . 上偏差相同但下偏差不相同

C . 上偏差不相同但下偏差相同   D . 上、下偏差均不相同

40 . 基本偏差代号为 p、r的轴与基本偏差代号为 H的孔可以构成 。

A . 间隙配合   B . 过渡配合   C . 过渡配合或过盈配合   D . 过盈配合

41 . 对标准公差的论述 , 下列说法中错误的是 。

A . 标准公差的大小与基本尺寸和公差等级有关 , 与该尺寸是表示孔还是轴无关

B . 在任何情况下 , 基本尺寸越大 , 标准公差必定越大
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C . 基本尺寸相同 , 公差等级越低 , 标准公差越大

D . �某一基本尺寸段为 > 30～50 mm, 则基本尺寸为 35 mm 和 45 mm 的同等级的标

准公差数值相同

42 . 对基本偏差为 n至 zc 的轴 , 若组成基孔制的配合 , 当轴的基本偏差的绝对值大于

或等于孔的标准公差时 , 其配合的性质必定为 。

A . 间隙配合   B . 过渡配合   C . 过盈配合   D . 无法确定

43 . 确定不在同一尺寸段的两尺寸的精确程度 , 是根据 。

A . 两个尺寸的公差数值的大小   B . 两个尺寸的基本偏差

C . 两个尺寸的公差等级   D . 两尺寸的实际偏差

44 . 当孔的基本偏差为下偏差时 , 计算上偏差数值的计算公式为 。

A . ES = EI + IT   B . EI = ES - IT   C . EI = ES + IT   D . ei = es - IT

45 . 下列配合中 , 公差等级选择不当的是 。

A . H6�/g5   B . H8�/g8   C . H7�/f8   D . M9�/h9

46 . 国家标准规定优先选用基孔制配合 , 是 。

A . 因为孔比轴难加工

B . 为了减少孔和轴的公差带数量

C . 为了减少定尺寸孔用刀、量具的规格和数量

D . 因为从工艺上讲 , 应先加工孔 , 后加工轴

47 . 在下列情况中 , 不能采用基轴制配合的是 。

A . 采用冷拔圆型材作轴   B . 柴油机中活塞连杆组件的配合

C . 滚动轴承外圈与壳体孔的配合   D . 滚动轴承内圈与转轴轴颈的配合

48 . 对于国家标准《一般公差—线性尺寸的未注公差》, 下列说法中错误的是 。

A . 图样上未标注公差的尺寸 , 表示加工时没有公差要求及相关的加工技术要求

B . 零件上的某些部位在使用功能上无特殊要求时 , 可给出一般公差

C . �线性尺寸的一般公差是在车间普通工艺条件下 , 机床设备一般加工能力可保证

的公差

D . 一般公差主要用于较低精度的非配合尺寸

49 . 形位公差的基准代号中 , 字母 。

A . 按垂直方向书写   B . 按水平方向书写

C . 书写的方向应和基准符号的方向一致   D . 按任一方向书写均可

50 . 形状和位置公差带是指限制实际要素变动的 。

A . 范围   B . 大小   C . 位置   D . 区域

51 . 设计时 , 形位公差数值选择的原则是 。

A . 在满足零件功能要求的前提下选择最经济的公差值

B . 公差值越小越好 , 因为能更好地满足使用功能要求

C . 公差值越大越好 , 因为可降低加工的成本

D . 尽量多地采用形位未注公差

52 . 形位公差带的 。

A . 方向和位置均是固定的   B . 方向浮动 , 位置固定
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