
第一图书网, tushu007.com
<<公差配合与精度检测>>

图书基本信息

书名：<<公差配合与精度检测>>

13位ISBN编号：9787121086410

10位ISBN编号：7121086417

出版时间：2009-6

出版时间：电子工业出版社

作者：张秀芳，赵姝娟 著

页数：164

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
<<公差配合与精度检测>>

内容概要

　　《公差配合与精度检测》按照教育部倡导的“以就业为导向，以能力为本位”的职业教育改革精
神，结合作者多年来开展的公差配合与精度检测课程改革成果进行编写。
以企业真实工作任务为基础安排教学，突出应用能力和综合素质培养。
主要内容包括尺寸公差及配合、形位公差的种类及标注方法、表面粗糙度设计、光滑工件尺寸检测、
典型零件公差及检测、尺寸链的建立与分析等。
全书采用最新的国家标准，内容通俗易懂，图文并茂，版面新颖。
《公差配合与精度检测》配有“职业导航”、“教学导航”、“知识分布网络”、“知识梳理与总结
”，以方便教学和读者高效率地学习知识与技能。
　　《公差配合与精度检测》可作为高职高专院校机械类专业、机电类专业、控制类及自动化类专业
的教学用书，也可作为函授大学、成人高校、继续教育学院、电视大学、中职学校等相关专业学员的
教材和企业工程技术人员的参考书。
　　《公差配合与精度检测》配有免费的电子教学课件和习题参考答案，详见前言。
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书籍目录
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差0.2.2 标准和标准化0.2.3 技术检测0.3 本课程的性质和要求思考与练习题0第1章 尺寸公差及配合教学
导航1.1 尺寸公差及配合标注读解任务1识读顶尖套筒及螺母尺寸公差标注1.1.1 孔和轴的尺寸1.1.2 偏差
、公差和公差带图1.1.3 标准公差及基本偏差的国标规定1.1.4 配合1.1.5 基准制1.1.6 国标中规定的公差带
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题1第2章 形位公差教学导航2.1 形位公差标注识读任务3识读齿轮形位公差标注2.1.1 形位公差基本概
念2.1.2 形位公差项目符号及标注2.1.3 形状公差2.1.4 位置公差实训4阶梯轴形位精度标注识读实训5曲轴
形位精度标注识读2.2 公差要求（原则）简介——尺寸公差与形位公差的关系任务4识读顶尖套筒公差
要求标注2.2.1 有关术语定义和符号2.2.2 公差原则（要求）2.3 形位公差设计任务5设计减速器输出轴形
位公差2.3.1 形位公差项目的选择2.3.2 形位公差基准的选择2.3.3 公差原则的选择2.3.4 形位公差等级（或
公差值）的选择实训6台虎钳形位精度设计实训7顶尖套筒形位精度设计知识梳理与总结思考与练习题2
第3章 表面粗糙度教学导航3.1 表面粗糙度标注识读任务6识读齿轮表面粗糙度标注3.1.1 表面粗糙度概
念3.1.2 表面粗糙度对零件的影响3.1.3 表面粗糙度基本术语3.1.4 表面粗糙度评定参数3.1.5 表面粗糙度符
号及代号3.2 表面粗糙度的选用任务7设计顶尖套筒表面粗糙度3.2.1 选用评定参数3.2.2 选用评定参数值
实训8安全阀表面粗糙度设计知识梳理与总结思考与练习题3第4章 光滑工件尺寸检测第5章 典型零件公
差及检测第6章 尺寸链基础
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章节摘录

　　0.1 互换性及其意义　　1.互换性的含义　　在机械制造业中，零件的互换性是指在同一规格的一
批零部件中，可以不经选择、修配或调整，任取一件都能装配在机器上，并能达到规定的使用性能要
求。
零部件具有的能够彼此互相替换的性能称为“互换性”。
能够保证产品具有互换性的生产，称为遵守互换性原则的生产。
　　互换性是广泛用于机械制造、军品生产、机电一体化产品的设计和制造过程中的重要原则，并且
能取得巨大的经济和社会效益。
汽车行业就是运用互换性原理，形成规模经济，取得最佳技术经济效益的。
　　2.互换性的分类　　互换性按其互换程度可分为完全互换与不完全互换。
　　（1）完全互换　　完全互换是指一批零部件装配前不经选择，装配时也不需修配和调整，装配
后即可满足预定的使用要求。
如螺栓、圆柱销等标准件的装配大都属于此类情况。
　　（2）不完全互换　　当装配精度要求很高时，若采用完全互换将使零件的尺寸公差很小，加工
困难，成本很高，甚至无法加工。
这时可采用不完全互换法进行生产，将其制造公差适当放大，以便于加工。
在完工后，再用量仪将零件按实际尺寸大小分组，按组进行装配。
如此，既保证装配精度与使用要求，又降低成本。
此时，仅是组内零件可以互换，组与组之间不可互换，因此，叫分组互换法。
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编辑推荐

　　基于机械加工技术专业群工作岗位需求组织教学内容，采用最新国家标准，通过12个教学任务
和12个实训项目，有针对性地培养操作技能，设置职业导航、教学导航、知识分布网络、知识梳理与
总结，以方便教学，配有实训指导、免费的电子教学课件和习题参考答案。
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