
第 1页 共 13页

高纲 0970

江苏省高等教育自学考试大纲

02213 精密加工与特种加工

扬州大学编（2024年）



第 2页 共 13页

Ⅰ 课程性质与课程目标

一、课程性质和特点

《精密加工与特种加工》是江苏省高等教育自学考试机械设计制造及其自动化专业

（专升本）的一门课程。设置本课程，旨在向考生介绍精密加工和特种加工的基本原理、

常用加工设备及常用精密及特种加工工艺的系统知识，并侧重于特种加工的编程等于实

践密切相关的内容。

《精密加工与特种加工》这门课程实践性与理论性并重，属于一门应用性基础理论

课程。根据上述特点，本课程既考核精密加工与特种加工的基本概念与基本原理，也考

核分析与解决特种加工工艺实际问题的能力，并且对后者有所侧重。

二、课程目标

课程设置的目标是使得考生能够：

1.初步了解精密加工和特种加工技术应用现状和发展趋势。

2.基本掌握精密加工和特种加工的基本理论和专业知识。

3.了解常用精密加工和特种加工工艺的加工原理、设备组成及有关应用实例，具有

选择加工工艺、分析加工工艺过程及解决实际工艺问题的能力。

4.客观、公正、有效地检验考生掌握本课程知识及相应能力的状况。

5.有利于提高考试的信度和效度，有助于自学考试标准化、规范化。

三、与相关课程的联系与区别

《精密加工与特种加工》课程是机械制造学科一门综合性、专业性很强的专业课程，

难度较大、要求高。学习本课程应具备数控技术、机械制造技术的基本知识，以及物理

学和电工电子学的知识。

通过数控技术、机械制造技术等机械加工基本理论的学习，有助于考生从纷繁复杂

的机械加工中准确地把握研究问题的实质，培养理论思维的头脑，善于从理论上思考精

密和特种加工问题。

四、课程的重点和难点

本课程的重点为：精密加工与特种加工的定义；金刚石刀具材料特点、金刚石刀具

结构；精密磨削、研磨及抛光工艺系统构成及应用；影响电火花加工和超声加工的加工

速度、加工精度及表面质量的主要因素及影响规律；3B 格式进行电火花线切割加工的数

控编程方法；电解加工精度成形规律及提高电解加工精度的措施。

本课程的难点为：电解加工金属的蚀除量、平衡间隙及固定阴极电解过渡过程间隙
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计算方法。

Ⅱ 考核目标

《精密加工与特种加工》课程主要从识记、领会、简单应用和综合应用四个层次对

考生进行考核，各层次要求考生应达到的能力层次要求为：

识记：要求考生能够识别和记忆本课程中有关精密加工与特种加工的概念、设计理

论方法及规律的主要内容，并能够根据考核的不同要求，做正确的表述、选择和判断。

领会：要求考生能够领悟和理解本课程中有关精密加工与特种加工概念的内涵，理

解专业术语、加工原理的确切含义；理解相关知识的区别和联系，并能根据考核的不同

要求阐述不同工艺加工方法和要求。

简单应用：要求考生能够依据已有的精密加工与特种加工知识对具体的加工问题进

行研究和分析，得出正确的结论或做出正确的判断。

综合应用：要求考生能够依据已有的精密加工与特种加工知识对较为复杂的加工问

题进行综合研究和分析，得出解决问题的综合方案。

Ⅲ 课程内容与考核要求

第一章 概论

一、学习目的与要求

通过本章的学习，了解各种精密与特种加工技术产生原因，掌握精密加工、特种加

工的定义、分类及应用特点。

二、考核知识点与考核要求

（一）精密与特种加工的特点

识记：①精密加工的范畴；②特种加工的定义；③特种加工的特点。

（二）精密与特种加工的方法及分类

识记：①加工成形的原理及加工方法；②加工方法机理及加工方法。

（三）对机械制造领域的影响

识记：①对材料可加工性的影响；②对零件的典型工艺路线的影响；③对新产品试

制周期的影响；④对产品零件结构设计的影响；⑤对结构工艺性好与坏衡量标准的影响。

三、本章的重点、难点

本章重点：①精密加工与特种加工的特点和分类。
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本章难点：①精密加工与特种加工对机械制造领域的影响。

第二章 金刚石刀具精密切削加工

一、学习目的与要求

通过本章的学习，了解精密切削加工方法及其实现条件、超精密机床组成及其关键

部件，掌握金刚石刀具材料特点及金刚石刀具的结构。

二、考核知识点与考核要求

（一）超精密加工的发展概述

识记：①超精密加工的难点；②超精密加工的方法；③超精密加工的实现条件。

（二）超精密机床及其关键部件

识记：①超精密加工机床的构成模块；②超精密加工对超精密加工机床的基本要求；

③超精密机床的主轴部件；④精密导轨部件。

（三）金刚石的结构与性能

识记：①超精密切削对刀具的要求；②金刚石的晶体结构。

简单应用：①辨别及选用适合超精密切削刀具

（四）金刚石晶体的定向

领会：①金刚石晶体定向的目的；②金刚石晶体定向方法。

（五）金刚石刀具的结构

识记：①衡量金刚石刀具质量的标准；②金刚石刀具设计时的最主要问题。

三、本章的重点、难点

本章重点：①超精密加工与超精密加工机床的基本要求；②超精密机床的主轴部件；

③精密导轨部件。

本章难点：①超精密机床的构成；②金刚石刀具材料特点；③金刚石刀具结构。

第三章 精密与超精密磨料加工

一、学习目的与要求

通过本章的学习，了解精密（超精密）磨削、精密研磨及抛光加工的机理，掌握精

密（超精密）磨削、研磨及抛光加工设备工作原理、加工工艺与应用特点。

二、考核知识点与考核要求

（一）精密磨削
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识记：①精密磨削机理；②磨削用量；③影响砂轮性能的因素；④砂轮修整方法。

（二）精密研磨与抛光

识记：①研磨加工机理；②抛光加工机理；③精密研磨抛光的工艺系统构成及应用。

三、本章的重点、难点

本章重点：①精密磨削、研磨及抛光加工机理。

本章难点：①精密磨削中微刃的主要作用；②金刚石修整砂轮时的相对位置。

第四章 电火花加工

一、学习目的与要求

通过本章的学习，理解电火花加工机理、电火花加工设备组成与工艺应用特点，掌

握电火花成形加工的基本工艺规律。

二、考核知识点与考核要求

（一）电火花加工的机理、特点及分类

识记：①电火花放电条件；②电火花加工的四个阶段；③电火花加工的特点及分类。

（二）电火花加工中的基本工艺规律

识记：①影响放电蚀除量的主要因素；②电火花加工速度和工具的损耗速度；③影

响加工精度的主要因素；④电火花加工表面完整性。

（三）电火花加工设备和工作液

识记：①电火花加工设备的组成及器件选择；②工作液的分类、作用及其选择。

（四）电火花穿孔成形加工

领会：①电火花穿孔成形加工方法；②冲模、型腔模、小孔的电火花加工工艺。

（五）电火花加工技术的发展及应用

领会：①新的电火花加工工艺形式；②电火花加工设备设计理论。

三、本章的重点、难点

本章重点：①极性效应；②电源、加工电参数、电极材料及工作液的选择原则。

本章难点：①影响电火花加工速度、加工精度及表面粗糙度的主要因素及规律。

第五章 电火花线切割加工

一、学习目的与要求

通过本章的学习，了解电火花线切割加工的原理、设备组成、工艺特点及应用范围，
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掌握电火花线切割加工控制系统及编程方法。

二、考核知识点与考核要求

（一）电火花线切割加工的原理、特点及应用

识记：①电火花线切割加工基本原理；②线切割加工的特点。

简单应用：①对零件是否适合应用线切割加工作出判断

（二）电火花切割加工机床

领会：①电火花线切割加工机床分类与主要技术参数；②线切割加工机床结构。

（三）数控线切割编程

识记：①线切割基本编程方法；②3B格式电火花切割加工的数控编程方法。

综合应用：①3B线切割加工零件的编程实例。

（四）电火花线切割加工的工艺指标和常用工艺参数。

识记：①线切割加工的主要工艺指标；②线切割加工工艺参数的选择。

（五）三维电火花线切割和多次切割加工

领会：①三维直纹曲面的电火花线切割加工方法；②多次切割的加工余量及减小塌

角的方法。

三、本章的重点、难点

本章重点：①电火花线切割加工主要工艺指标；②线切割加工工艺参数的选择。

本章难点：①3B格式进行电火花线切割加工的数控编程方法。

第六章 电化学加工

一、学习目的与要求

通过本章的学习，了解电化学加工设备组成及分类方法，掌握电化学加工基本原理、

工艺特点及应用范围。

二、考核知识点与考核要求

（一）电解加工的机理和基本规律

识记：①电解加工的特点及应用；②电解加工机理；③金属阳极溶解机理；④电极

电位、极化、钝化、活化的含义；⑤实际电解蚀除量、加工速度、加工间隙及平衡间隙

的含义。

综合应用：①实际电解蚀除量、电解时间、加工速度、加工间隙的计算。

（二）电解液
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识记：①电解液的特性和分类；②电解液参数、电解液流速、流向对电解加工过程

的影响。

（三）电解加工参数和加工精度

识记：①复制精度、重复精度、加工表面质量与加工参数的关系；②提高电解加工

精度的措施。

简单应用：①分析和判断影响电解加工精度的参数

综合应用：①平衡间隙的计算。

（四）混气电解加工

领会：①混气电解加工原理；②气体混入电解液的作用。

（五）电解加工设备

识记：①电解加工设备的组成；②对电解加工机床的基本要求；③电加工机床的主

要类型及应用范围；④电解加工电源的选择。

（六）电解加工工艺

识记：①电解加工适用的原则。

领会：①型孔、型腔、型面等的电解加工方式和优缺点。

（七）电化学机械复合加工

识记：①电化学机械加工的分类和特点；②电解磨削的加工原理及应用特点。

领会：①电解研磨、电解珩磨的加工原理及应用特点。

（八）阴极沉积加工

领会：①电镀、电铸、涂镀及复合镀加工的基本原理、主要区别及应用。

三、本章的重点、难点

本章重点：①端面平衡间隙、法向平衡间隙、侧面间隙、实际电解蚀除量的计算方

法。

本章难点：①电解液特性与成形精度的关系；②平衡间隙理论的应用。

第七章 激光加工

一、学习目的与要求

通过本章的学习，了解激光的产生机理和特性，掌握激光加工的原理和特点，了解

激光加工设备组成、工艺种类，掌握激光打孔、激光切割的工艺特点及应用。

二、考核知识点与考核要求
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（一）激光加工的原理与特点

领会：①自发与受激辐射、激光的形成；②单色性、方向性、相干性、能量密度的

含义。

识记：①激光蚀除加工的物理过程；②激光加工的特点。

（二）激光加工设备

领会：①激光加工的基本设备。

（三）激光打孔工艺

识记：①激光打孔的方式；②激光打孔工艺规律；③激光打孔的特点。

（四）激光束切割

领会：①激光切割的基本原理。

识记：①影响激光切割质量的因素；②激光切割的工艺特点。

（五）激光焊接和表面处理

领会：①激光焊接的原理；②激光表面处理工艺的应用。

三、本章的重点、难点

本章重点：①激光蚀除加工的物理过程；②激光打孔、激光切割的工艺特点。

本章难点：①激光加工的工艺特点及应用。

第八章 超声波加工

一、学习目的与要求

通过本章的学习，了解超声波加工的机理和特点，了解超声波加工的设备及构成，

掌握超声波加工工艺参数的选择，了解超声波加工的应用特点。

二、考核知识点与考核要求

（一）超声波加工的机理和特点

领会：①超声波加工原理；②空化作用的含义；③超声波加工的特点。

（二）超声波加工的设备及构成

识记：①超声波发生器的作用及基本要求；②超声振动系统的作用及组成。

领会：①超声波加工机床本体；②磨粒悬浮液及冷却循环系统。

（三）超声波加工工艺参数及应用

识记：①超声波加工的加工速度、加工精度、表面质量、工具磨损及其影响因素。

领会：①超声波在型腔、型孔、半导体材料中的应用特点。
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三、本章的重点、难点

本章重点：①超声波加工设备的构成；②超声波加工工艺参数的影响规律。

本章难点：①超声波换能器、变幅杆的形式与作用。

第九章 电子束与离子束加工

一、学习目的与要求

通过本章的学习，了解电子束与离子束加工的基本原理，了解设备基本组成部分及

应用特点。

二、考核知识点与考核要求

（一）电子束加工

领会：①电子束加工的基本原理、设备基本组成及应用特点。

（二）离子束加工

领会：①离子束加工的基本原理、设备基本组成及应用特点。

三、本章的重点、难点

本章重点：①电子束、离子束加工的基本原理、工艺特点。

第十章 超高压水射流切割（本章内容不作考核要求）

第十一章 其他精密与特种加工技术（本章内容不作考核要求）

Ⅳ 关于大纲的说明与考核实施要求

一、自学考试大纲的目的和作用

课程自学考试大纲是根据专业考试计划的要求，结合自学考试的特点而确定。其目

的是对个人自学、社会助学和课程考试命题进行指导和规定。

课程自学考试大纲明确了课程学习的内容以及深广度，规定了课程自学考试的范围

和标准。因此，它是编写自学考试教材和辅导书的依据，是社会助学组织进行自学辅导

的依据，是考生学习教材、掌握课程内容知识范围和程度的依据，也是进行自学考试命

题的依据。

二、课程自学考试大纲与教材的关系

课程自学考试大纲是进行学习和考核的依据，教材是学习掌握课程知识的基本内容

与范围，教材的内容是大纲所规定的课程知识和内容的扩展与发挥。课程内容在教材中
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可以体现一定的深度或难度，但在大纲中对考核的要求一定要适当。

大纲与教材所体现的课程内容应基本一致；大纲里面的课程内容和考核知识点，教

材里一般也要有。反过来教材里有的内容，大纲里就不一定体现。

三、关于自学教材

本课程使用教材为：《精密与特种加工技术》，张建华主编，机械工业出版社，2003

年。

四、关于自学要求和自学方法的指导

本大纲的课程基本要求是依据专业考试计划和专业培养目标而确定的。课程基本要

求还明确了课程的基本内容，以及对基本内容掌握的程度。基本要求中的知识点构成了

课程内容的主体部分。因此，课程基本内容掌握程度、课程考核知识点是高等教育自学

考试考核的主要内容。

为有效地指导个人自学和社会助学，本大纲已指明了课程的重点和难点，在章节的

基本要求中一般也指明了章节内容的重点和难点。

考生在自学过程中应该注意以下问题：

1.在全面系统学习的基础上理解和掌握基本理论、基本方法

学习时应注意以下几点：①要把握全册教材的结构体系，掌握内在线索；②学习各

章时要理清知识要点和脉络，在理解的基础上加强记忆；③注意区分相近的概念和相通

的方法，并掌握它们之间的联系；④在全面系统学习的基础上要掌握重点。

2.理论联系实际，将方法的原理学习与应用相结合

理论联系实际，包括联系精密加工的实际，特种加工的实际，机械加工行业发展的

实际，以及企业生产的实际。考生应以改革的意识、科学研究的意识，满腔热忱地从实

际中发现和提出问题，运用所学的理论分析和解决问题，以不断提高自己的科学研究能

力，同时要具体、丰富、深刻地理解教材内容。

五、应考指导

1.如何学习

周全的计划和组织是学习成功的法宝。具体要做到以下几点：①在学习时，一定要

跟紧课程并完成作业。②为了在考试中做出满意的回答，必须对所学课程的内容有很好

的理解。③可以使用“行动计划表”来监控学习的进展。④阅读课本时最好做读书笔记，

如有需要重点主要的内容，可以用彩笔来标注。如：红色代表重点；绿色代表需要深入

研究的领域；黄色代表可以运用在工作之中的知识点。还可以在空白处记录相关网站、
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文章等。

2.如何考试

一是卷面要整洁。评分教师只能为他能看懂的内容打分，而书写工整、段落与间距

合理、卷面赏心悦目有助于教师评分。二是在答题时，要回答所问的问题，而不能随意

地回答，要避免超过问题的范围。

六、对社会助学的要求

1.社会助学者应根据本大纲规定的课程内容和考核要求，认真钻研指定教材，明确

本课程与其他课程不同的特点和学习要求，对考生进行切实有效的辅导，引导他们防止

自学中可能出现的各种偏向，把握社会助学的正确导向。

2.正确处理基础知识和应用能力的关系，努力引导考生将识记、领会与应用联系起

来，有条件的应适当组织考生开展科学研究实践，学会把基础知识和理论转化为应用能

力，在全面辅导的基础上，着重培养和提高考生提出问题、分析问题和解决问题的能力。

3.要正确处理重点和一般的关系。课程内容有重点与一般之分，但考试内容是全面

的。社会助学者应指导考生全面系统地学习教材，掌握全部考试内容和考核知识点，在

此基础上突出重点。总之，要把重点学习与兼顾一般相结合，防止孤立地抓重点，甚至

猜题、押题。

七、对考核内容的说明

1.本课程要求考生学习和掌握的知识点内容都作为考核的内容。课程中各章的内容

均由若干知识点组成，在自学考试中成为考核知识点。因此，课程自学考试大纲中所规

定的考试内容是以分解为考核知识点的方式给出的。由于各知识点在课程中的地位、作

用以及知识自身的特点不同，自学考试将对各知识点分别按四个能力层次确定其考核要

求。

2.在考试之日起 6个月前，由全国人民代表大会和国务院颁布或修订的法律、法规

都将列入相应课程的考试范围。凡大纲、教材内容与现行法律法规不符的，应以现行法

律法规为准。命题时也会对我国经济建设和科技文化发展的重大方针政策的变化予以体

现。

八、关于考试命题的若干规定

1.本课程的命题考试，应根据本大纲所规定的课程内容和考核要求来确定考试范围

和考核要求，不能任意扩大或缩小考试范围，提高或降低考核要求。考试命题要覆盖到

各章，并适当突出重点章节，体现本课程的内容重点。
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2.本课程在试卷中对不同能力层次要求的分数比例大致为：识记部分占 15%，领会

部分占 30%，简单应用部分占 35%，综合应用部分占 20%。

3.本大纲各章所规定的基本要求、知识点及知识点下的知识细目，都属于考核的内

容。考试命题既要覆盖到章，又要避免面面俱到。要注意突出课程的重点、章节重点，

加大重点内容的覆盖度。

4.命题不应有超出大纲中考核知识点范围的题目，考核目标不得高于大纲中所规定

的相应的最高能力层次要求。命题应着重考核考生对基本概念、基本知识和基本理论是

否了解或掌握，对基本方法是否会用或熟练。不应出与基本要求不符的偏题或怪题。

5.要合理安排试题的难易程度，试题的难度可分为：易、较易、较难和难四个等级。

每份试卷中不同难度试题的分数比例一般为：2:3:3:2。

必须注意试题的难易程度与能力层次有一定的联系，但二者不是等同的概念。在各

个能力层次中对于不同的考生都存在着不同的难度，考生切勿混淆。

6.考试方式为闭卷、笔试，考试时间为 150 分钟。评分采用百分制，60 分为及格。

考生只准携带 0.5 毫米黑色墨水的签字笔、铅笔、圆规、直尺、三角板、橡皮等必需的

文具用品。可携带没有存贮功能的普通计算器。

7.本课程考试试卷中可能采用的题型有单项选择题、名词解释题、简答题、综合题

等题型。

附录 题型举例

一、单项选择题

1.属于非传统加工的是（ ）。

A.电火花加工 B.刀具切削加工 C.固结磨料加工 D.游离磨料加工

参考答案：A

二、名词解释题

1.精密加工

参考答案：通常将加工精度在 0.1~1μm，加工表面粗糙度 Ra在 0.02~0.1μm 之间的加工方法称

为精密加工。

三、简答题

1.简述评定电火花加工表面完整性的主要参数。

参考答案：
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（1）表面粗糙度；（2）表面交质层；（3）表面力学性能。

四、综合题

1.电解加工在机械制造领域的主要特点有哪些？

参考答案：

（1）可以简单的直线进给运动一次加工出复杂的型面和型腔；

（2）可以加工高硬度、高强度和高韧性等难以切削加工的金属材料；

（3）加工过程中无切削力和切削热工件不产生内应力和变形适合于加工易变形和薄壁类零件；

（4）加工后的零件无毛刺和残余应力；

（5）生产效率高；

（6）加工过程中工具电极（阴极）基本不损耗。

2.某工厂用氯化钠电解液加工一种碳钢零件，加工余量为 22200mm3，如果要求 5min 加工完一个

零件，求需要多大电流？如有 5000A 容量的直流电源，求加工完一个零件的电解时间是多少？（查

表知ω = 2.22mm3/A·min）

参考答案：

设电流效率为 100％，由公式 V = ωIt 得所需直流电源电流为：

I = V/ωt = (22200/2.22×5) A = 2000A

如果利用 5000A 容量的直流电源，由 V = ωIt 得加工完一个零件的电解时间为：

t = V/Iω = (22200/5000×2.22) min = 2min


