
第一图书网, tushu007.com
<<公差配合与技术测量>>

图书基本信息

书名：<<公差配合与技术测量>>

13位ISBN编号：9787111319856

10位ISBN编号：7111319850

出版时间：2011-1

出版时间：机械工业出版社

作者：董庆怀 编

页数：147

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<公差配合与技术测量>>

内容概要

本书共7章，主要内容包括：绪论、光滑圆柱的公差与配合、测量技术基础、几何公差与测量、表面
结构与测量、圆锥公差与测量、螺纹结合。
每章后均附有复习思考题，第二章至第六章还附有相关实验。
全书后附有部分复习思考题答案并配备多媒体教学课件。
本书内容简明扼要，理论联系实际，注重理论知识的难易程度划分和实用性以及实践环节的应用。
本书采用最新国家标准和法定计量单位。
本书既可作为职业技术教育教材，又可作为企业技术人员和工人的自学用书。
本书配有电子教案。
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章节摘录

　　在工厂的装配车间经常看到这样一种情况，装配工人任意从一批相同规格的零件中取出一个装到
机器上，装配后机器就能正常工作。
在日常生活中也有不少这样的例子，如自行车、缝纫机的某个零件损坏后，买一个相同规格的零件，
装好后就能照常使用。
这是什么道理呢？
原因就是这些零件具有互换性。
互换性就是指机器零件（部件）相互之间可以替换，且能保证使用要求的一种特性。
　　机械中的互换性可分为广义互换性和狭义互换性。
广义互换性是指机器的零部件在各种性能方面都达到了使用要求，如几何参数的精度、强度、刚度、
硬度、使用寿命、抗腐蚀性、热变形、导电性等，都能满足机器的功能要求。
狭义互换性是指机器的零部件只能满足几何参数方面的要求，如尺寸、形状、位置和表面粗糙度的要
求。
本课程只研究几何参数方面的互换性。
　　按互换性的程度又可把互换性分为完全互换和有限互换。
所谓完全互换，是指对同一规格的零件，不加挑选和修配就能满足使用要求的互换性。
有时虽然是同一规格的零件，但在装配时需要进行挑选或修配才能满足使用要求，这种互换称为有限
互换。
　　完全互换多用于成批大量生产的标准零部件，如普通紧固螺纹制件、滚动轴承等。
这种生产方式效率高，同时也有利于各生产单位和部门之间的协作。
　　有限互换多用于生产批量小和装配精度要求高的情况。
当装配精度要求很高时，每个零件的精度也一定要求很高，这样会给零件的制造带来一定的困难。
为了解决这一矛盾，在生产中经常采用分组装配法和修配法。
分组装配法的具体作法是：将零件的制造公差适当扩大到方便加工的程度，完工后按实际尺寸把被装
配的零件分成若干组，两组同组号的零件相装配。
分组越细，装配精度就越高，但应以满足装配精度要求为依据。
分组太细将会降低装配效率，提高制造成本；分组太粗将不能保证装配精度要求。
　　对于单件小批量生产的高精度产品，在装配时往往采用修配法或调整法。
这种生产方式效率低，但能获得高精度的产品，因此，在精密仪器和精密机床的生产中被广泛采用。
　　在生产实际中不可避免会产生加工误差，为了达到预定的互换性要求，就要把零部件的几何参数
控制在一定的变动范围内。
这个允许零件几何参数的变动范围就称为“公差”。
因此，为了使零部件具有互换性，首先必须对几何参数提出公差要求，只有在公差要求范围内的合格
零件才能实现互换。
为了实现互换性生产，各种各样的公差要求还必须具有统一的术语、协调的数据及合适的标注方式，
以使从事机械设计或加工人员具有共同的技术语言和技术依据，并使设计生产过程较为方便、合理和
经济。
这就必须制订公差标准。
公差标准是对零件的公差和相互配合所制订的技术标准。
在制订和贯彻公差标准时，要相应采用必要的技术测量措施，它是实现互换性的必要条件。
 　　⋯⋯
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编辑推荐

　　《公差配合与技术测量》是根据职业技术教育现行“数控技术应用专业”的教学计划以及“公差
配合与技术测量”课程的教学大纲标准编写的。
在《公差配合与技术测量》第2版的基础上对理论性较强的部分进行删减，增加实践教学环节，增加
复习思考题数量并降低其难度，且将实验报告编入教材，更方便师生使用。
本书配有电子教案和部分复习思考题答案。
 　　《公差配合与技术测量》突出以能力为本，确实从现代职业院校学生的实际情况出发，贯彻少理
论、重实践的指导思想，介绍常用公差标准、公差在机械设计中的应用和测量基础知识。
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