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前言

　　“公差配合与机械测量”是高等职业教育与高等工科院校机械类各专业的一门重要技术基础课，
是与制造业发展紧密联系的一门综合性学科。
它包含公差与测量两大方面内容，将计量学和标准化两个领域的相关内容有机地结合在一起，与机械
设计、机械制造、质量控制、生产组织管理等许多领域密切相关，是机械工程技术人员和管理人员必
备的基本知识和技能。
　　本书根据高等职业教育的实际需求，结合典型工作任务，以生产性零件的几何量检测为主线，以
工作过程为导向，按“教、学、做”一体化进行教学设计，依照由简单到复杂、由单一到综合、由低
级到高级的认知规律设计了8个学习情境：尺寸误差检测、形位误差检测、表面粗糙度检测、锥度误
差检测、螺纹误差检测、齿轮误差检测、量规设计与使用、综合零件检测。
每个学习情境均包含学习目标、任务引入、相关知识、任务实施等四个环节。
为了巩固教学效果，提高学生解决实际问题的能力，每个学习情境配有适量的思考题与习题。
另外，书中附有必要的数据、图表以供查阅。
本书各学习情境既有联系，又保持内容上的相对独立性和系统性，以适应不同专业教学的需求。
　　本书采用最新国家标准编写，结合高职高专的教学特点，尽量做到深入浅出，理论联系实际，在
叙述基本概念、基本理论的基础上，强调标准的应用能力，重点培养学生几何量检测的基本技能，使
学生具有对典型零件实施检测的能力。
　　本书由陕西工业职业技术学院冯丽萍主编。
其中，绪论、学习情境一由冯丽萍编写，学习情境二、七、八由朱航科编写，学习情境四、六由张莹
编写，学习情境三、五由王丽编写。
本书在编写过程中，得到了陕西工业职业技术学院机械工程学院领导和老师的大力支持，在此表示衷
心感谢。
　　由于编者水平所限，书中难免存在错误与疏漏，恳请读者和专家批评指正。
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内容概要

全书共分8个学习情境，主要内容包括绪论、尺寸误差检测、形位误差检测、表面粗糙度检测、锥度
误差检测、螺纹误差检测、齿轮误差检测、量规设计与使用、综合零件检测等。
本书以机械零件的几何量检测为主线，以工作过程为导向，按“教、学、做”一体化进行教学设计，
采用最新国家标准，内容简明扼要，各学习情境均配置了思考题与习题及授课、解题所需要的公差表
格，以配合教学所需。

本书可作为高等职业技术院校机械类各专业的教材，也可供电大、职大机械类各专业的师生在教学中
使用，以及从事机械设计与制造、标准化、计量测试等工作的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　一、互换性的含义　　所谓互换性（interchangeability），是指事物之间可以相互替换的性能。
互换性在日常生活及工程中的应用比比皆是，例如，灯泡坏了，买个同规格的换上即可达到照明目的
；电视机的集成芯片坏了，换上同规格的新芯片便能保证电视机正常使用；自行车、缝纫机、汽车的
零部件坏了，换一个相同规格的新零部件就能满足要求。
　　在机械制造业中，互换性是指按照规定技术要求制造的同一规格零部件，能够彼此相互替换而效
果相同的性能。
零部件的互换性包括几何量、力学性能和理化性能等方面的互换性。
本课程仅讨论几何量的互换性。
　　二、互换性的保证——公差　　在零件的加工过程中，几何量误差是不可避免的，要使同一规格
零件的几何量参数完全一样是不可能，也是没有必要的。
实践证明，只要将零件实际几何量的变动控制在一定范围内，即可实现互换性。
这里，几何量允许的变动范围称为公差。
公差越小，几何量精度越高，加工难度越大；反之，几何量精度越低，加工难度越小。
公差可以控制误差，从而保证互换性的实现。
　　三、互换性的种类互换性按其互换程度可分为完全互换性和不完全互换性。
1.完全互换性完全互换性简称互换性，指零部件在装配前，不作任何选择；装配时，不需调整和修配
；装配后，满足使用要求。
　　2.不完全互换性不完全互换性也称有限互换性，指零部件在装配前，允许有附加的选择；装配时
，允许有附加的调整；装配后，能满足使用要求。
不完全互换性可以用分组互换法、调整法或其他方法来实现。
　　（1）分组互换法当装配精度要求很高时，若采用完全互换会使零件的公差很小，从而导致加工
困难，成本增高，甚至无法加工。
因此，可按分组互换法组织生产：将零件公差适当扩大，以减小加工难度，在加工后将零件按实际参
数值大小分为若干组，使同组零件实际参数值的差别减小，然后按对应组进行装配。
此时，仅同组内的零件可以互换，组与组之间不能互换。
分组互换，即可保证装配精度及使用要求，又使零件易于加工，降低成本。
　　（2）调整法　　调整法指在机器装配或使用过程中，对某一特定零件按所需尺寸进行调整，以
达到装配精度要求的方法。
例如，可以通过调整减速器端盖与箱体之间的垫片厚度来达到调整轴承轴向间隙的目的。
　　⋯⋯
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