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内容概要

　　本教材是为适应“工学结合、校企合作”培养模式的要求，根据中国机械工业教育协会和全国职
业培训教学工作指导委员会机电专业委员会组织制定的中等职业教育教学计划大纲编写的。
本教材主要内容包括互换性的概念、极限与配合、常用量具的使用方法、形状和位置公差、表面粗糙
度的评定参数及检测方法，并配有相应的实验操作训练部分。
　　本套教材公共课、专业基础课、专业课、技能课、企业生产实践配套，教学计划大纲、教材、电
子教案（或课件）齐全，大部分教材还有配套的习题集和解答。
　　本套教材可供中等职业技术学校、技工学校、职业高中使用。
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章节摘录

第一章 概论教学目标1.掌握互换性的概念及作用。
2.知道加工误差的分类及公差的作用。
3.知道标准化及技术测量的意义。
教学重点1.互换性的概念。
2.加工误差的分类。
教学难点不完全互换。
第一节 互换性一、互换性的概念互换性包括几何参数的互换性和物理化学参数的互换性，就机械零件
而言，可理解为：同一规格的零件，不需要作任何挑选和附加加工，就可以组装成部件或整机，并能
达到设计要求。
例如，规格相同的任何一个灯头和灯泡，无论它们出自哪个企业，只要产品合格，都可以装配并达到
使用要求。
同理，自行车、电视机、汽车等家用电器和交通工具的零件一旦损坏，也可以快速换上一个同样规格
的新零件，更换后同样能够使用。
日常生活中的零件更换之所以这样方便，是因为日常用品、家用电器及交通工具的零件都具有互换性
。
二、互换性的作用1.设计过程互换性原则是产品设计的最基本原则。
按互换性原则进行设计可以简化绘图、计算等工作，缩短设计周期，加速产品的更新换代，且便于计
算机辅助设计。
2.制造过程从制造来看，互换性是提高生产水平和进行文明生产的必要手段。
按互换性原则生产，有利于社会化大生产的组织与协作，实现专业化生产，提高产品的质量和生产效
率，降低生产成本。
3.使用过程使用过程中，由于零件具有互换性，因此，在零件磨损到极限或损坏后，可以很方便地用
备件来更换，从而缩短维修时间，节约维修费用，延长产品的使用寿命，提高机器的使用价值。
三、互换性的分类按照零部件互换性程度的不同，互换可分为完全互换和不完全互换。
1.完全互换零件在装配或更换时，不需要辅助加工与修配，也不需要选择。
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编辑推荐

《中等职业教育机电类专业"十一五"规划教材·公差配合与测量》公共课、专业基础课、专业课、技
能课、企业生产实践配套，教学计划大纲、教材、电子教案（或课件）齐全，大部分教材还有配套的
习题集和解答。
《中等职业教育机电类专业"十一五"规划教材·公差配合与测量》可供中等职业技术学校、技工学校
、职业高中使用。
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