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前言

　　我国加入WTO以后，国内机械加工行业和电子技术行业得到快速发展。
国内机电技术的革新和产业结构的调整成为一种发展趋势。
因此，近年来企业对机电人才的需求量逐年上升。
对技术工人的专业知识和操作技能也提出了更高的要求。
相应地，为满足机电行业对人才的需求，中等职业学校机电类专业的招生规模在不断扩大，教学内容
和教学方法也在不断调整。
　　为了适应机电行业快速发展和中等职业学校机电专业教学改革对教材的需要，我们在全国机电行
业和职业教育发展较好的地区进行了广泛调研；以培养技能型人才为出发点，以各地中职教育教研成
果为参考，以中职教学需求和教学一线的骨干教师对教材建设的要求为标准，经过充分研讨与精心规
划，对《中等职业学校机电类规划教材）进行了改版，改版后的教材包括6个系列，分别为《专业基
础课程与实训课程系列》、《数控技术应用专业系列》、《模具制造技术专业系列》、《计算机辅助
设计与制造系列》、《电子技术应用专业系列》和《机电技术应用专业系列》。
　　本套教材力求体现国家倡导的“以就业为导向，以能力为本位”的精神，结合职业技能鉴定和中
等职业学校双证书的需求，精简整合理论课程，注重实训教学，强化上岗前培训；教材内容统筹规划
，合理安排知识点、技能点，避免重复；教学形式生动活泼，以符合中等职业学校学生的认知规律。
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内容概要

--------------------------------------------------------------------------------　　本书包含基础篇和项目篇。
基础篇包括绪论、几何量的加工误差和公差、几何公差与尺寸公差的关系、表面粗糙度、螺纹的公差
与配合、测量技术基础。
项目篇包括内径百分表测量孔径、表面粗糙度的测量、轴承的选择、平键的测量、花键的检测、齿轮
的测量、螺纹的测量。
每个项目又分为若干个任务，便于教学开展和学生理解。
　　本书可作为中职学校机械类和仪器仪表类相关专业的教材，也可供相关工程技术人员参考。
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章节摘录

　　1.3.2 加工误差的限制与评定　　机械加工的零件总是存在各种误差，由于产品的精度要求不同，
允许其误差的大小也不同。
同时，为了满足互换性的要求，也应使同一规格零部件的几何参数接近一致，即必须限制加工误差的
大小。
对于加工误差的限制与评定，主要从以下两方面进行。
　　1.公差　　公差是限定零件加工误差范围的几何量，是保证互换性生产的一项基本的技术措施。
因此，对有互换性和精度要求的零件，就可以用公差来控制其加工误差，以满足互换性和精度的要求
。
另外，零件的尺寸大小一定时，给定的公差值越小，精度就越高，但随之而来的是加工越困难。
所以设计者不能任意规定公差值，必须按国家标准选取公差数值。
　　2.检测　　检测即检验和测量，是将被测几何参数与单位量值进行比较或判断的过程，由此确定
被测几何参数是否在给定的极限范围之内。
零件在加工中或加工后是否达到了要求，其误差是否在给定的公差范围内，这些都需要按一定的标准
进行正确的检验和测量，因此检测是保证互换性生产的又一基本措施。
所以应从保证产品质量和考虑经济性这两方面综合加以解决，并制订和贯彻统一的检测标准。
　　1.4 标准化与优先数系　　标准化是指制订标准和贯彻标准以促进经济全面发展的全部活动过程。
要实现互换性生产，就要求广泛的标准化。
一切标准都是标准化活动的结果，而标准化的目的，又是通过制订标准来体现的，所以制订标准和修
订标准是标准化的基本任务。
　　⋯⋯
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