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前言

本书是根据教育部1983年11月无锡会议审定的全国职工高等工业专科学校机械制造工艺与设备专业“
公差配合与技术测量”课程教学大纲进行编写的，本书作为全国职工高等工业专科学校“公差配合与
技术测量”课程的试用教材。
本书根据职工高等工业专科学校特点及教育部的要求，贯彻少而精原则，并尽量反映公差配合与技术
测量的最新理论和国家标准。
全书第一、二、九、十一、十二章由上海机床公司职工大学薛彦成同志编写；第三、四、五、八章由
机械工业部虹山轴承厂职工大学张雨卿同志编写；第六、七、十章由机械工业部长寄第一汽车制造厂
职工大学杜野同志编写。
主编是薛彦成同志，主审是北京印刷学院何镜民教授。
本书在编写过程中曾得到北京印刷学院、上海机械学院、机械工业部标准化所、上海机电一局科技情
报所及全国职工（业余）大学“公差配合与技术测量”教学进修班的大力支持，同时得到长春第一汽
车制造厂职工大学、虹山轴承厂职工大学、上海机床公司职工大学的热情帮助和支持，谨在此致以衷
心感谢。
由于水平有限，经验不多，诚恳希望广大读者在使用过程中，能对本书的不足之处提出宝贵意见。
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内容概要

本书是职业高等工业专科学校机械制造工艺与设备专业的试用教材，是根据教育部审定的职工高高等
工业专科学校教学大纲组织编写的。
    全书贯彻少而精原则，并尽量反映公差配合与技术测量的最新理论和国家标准。
全书共分十二章，前七章阐述互换性基本概念、圆柱公差、形位公差、量规公差、圆锥公差、技术测
量基础及粗糙度等基础知识；后四章阐述滚动轴承、螺纹、键、花键和齿轮等典型零部件的公差配合
与测量；最后一章阐述了长度尺寸链的组成及计算；各章后都备有习题。
     本书适用于职工大学和业余大学机械专业教材，也可供各类高等院校师生和工矿企业工程技术人员
参考。
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作者简介

薛彦成,上海机床公司职工大学副教授。
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章节摘录

插图：在现代工业生产中常采用专业化大协作生产，即用分散制造、集中装配的办法来提高劳动生产
率，保证产品质量和降低成本。
要实行专业化生产必须采用互换性原则，所谓互换性原则，就是机器的零、部件按图样规定的精度要
求制造，在装配时不需辅助加工或修配，就能装成机器，并完全符合规定的使用性能要求。
按照上述办法制造机器，称为完全互换法。
有些机器的零件精度要求很高，按完全互换法进行生产使加工困难，成本提高，很不经济，有的甚至
难以加工，则可采用不完全互换法进行生产。
将有关零件的尺寸公差（尺寸允许变动的范围）放宽，在装配前先进行测量，按量得尺寸大小分组进
行装配，以保证使用要求，此法称为分组互换法。
在装配时允许用补充机械加工或钳工修刮办法来获得所需的精度，称为修配法。
用移动或更换某些零件以改变其位置和尺寸的办法来达到所需的精度，称为调整法。
究竟采用何种方式生产为宜，要由产品精度、产品复杂程度、生产规模、设备条件以及技术水平等一
系列因素决定。
一般大量生产和成批生产，如汽车工业，大都采用完全互换法生产。
精度要求很高，如轴承工业，常采用分组装配，即不完全互换法生产。
而小批量和单件生产，如重型机器业常采用修配法或调整法生产。
互换性不仅在制造时，而且在维修时也具有重要作用。
如农业机械或军工产品易损件的更换，也需要具有完全互换性，以便迅速排除故障，继续工作。
另外，在日常生活中完全互换的例子也很多。
如灯泡与灯座就必须具有完全互换性，否则对使用将带来极大的不便。
综合以上所述，互换性在产品的设计、制造、使用和维修上，都具有重要意义，是现代化工业发展的
必然趋势。
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编辑推荐

《公差配合与技术测量(第2版)》：职工高等工业专科学校试用教材,机械工业出版社精品教材
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