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前言

　　《高职高专规划教材：公差配合与技术测量》是机械类、机电相结合类各专业必需的主干技术专
业基础课，是联系基础课和专业课的纽带与桥梁，学生通过学习本课程，进一步加深对《机械制图》
课程所绘制图样中公差配合和形位公差含义的理解；通过对本课程的学习，学生对在前期金工实训中
所接触到的、来自生产一线的知识有更进一步的理解。
本课程又是一门动手能力很强的理论联系实际的课程，在于使学生通过本课程的学习获得机械工程技
术人员和生产一线操作人员所必须具备的公差与检测的基本知识与技能。
　　本课程的能力目标是：掌握机器制造与维修过程中的误差的基本知识和基本理论，为分析、确定
公差和计算、处理误差奠定必要的基础；能深刻领会在机器制造过程中实现互换性生产的重要意义和
为此所需要采取的措施；熟悉有关公差标准的基本内容，能够正确、较熟练地使用各公差标准，并能
把各公差要求正确地标注在图样上；根据机器和零件的功能要求初步学会确定各类公差及所需的配合
；了解几何量检测的基本原理和方法，初步具备其检测的基本技能和处理测量数据的能力。
　　教育部16号文件要求：高等职业技术教育要“改革教学方法和手段，融‘教、学、做’为一体，
强化学生能力的培养。
加强教材建设”，“人才培养模式改革的重点是教学过程的实践性、开放性和职业性，实验、实训、
实习是三个关键环节”。
鉴于此，本课程，针对现有教材的几何量测量仪器使用及实训内容偏少，不适合教学要求，本书在编
写时加强了测量技术中测量仪器的内容，以便于授课时加大学生技能训练的课时比例，达到学以致用
的目的。
根据实际情况，本书在使用过程中，可以参考实训指导自行安排实训项目。
本书在编写过程中，突出采用的最新国家标准以理论知识够用、适用为度。
　　本书由天津石油职业技术学院刘丽鸿担任主编并编写第一、第三章；河北石油职业技术学院张唏
任副主编并编写第六、第八章；辽河石油职业技术学院尤洁任副主编，编写第四、第五章；渤海石油
职业学院李文霞，孟海军编写第七章，河北石油职业技术学院王琳平编写第二章，天津石油职业技术
学院王琴编写第一章第三节，天津石油职业技术学院张正鑫编写第三章第八节。
天津石油职业技术学院付金科参与审稿工作。
　　在本书的编写过程中，得到了相关院校领导及有关人士的大力支持和帮助，辽河石油职业技术学
院的包百纳提出许多宝贵意见，在此一并表示衷心的感谢！
　　限于编者的水平，书中难免出现缺点和错漏之处，恳请读者批评和指正。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<公差配合与技术测量>>

内容概要

本书包括了我国最新的公差与配合的国家标准的主要内容，采用大量的图解介绍了配合公差与技术测
量的基础和通用计量器具的原理及其使用，并对测量实训作出指导。
每章后还附有习题。
    本书可供高等职业院校机械制造自动化、数控技术、模具制造、矿场机械、机电一体化、汽车检测
与维修及汽车制造与装配等机械类和近机械类专业使用，也可作为相关专业技能鉴定等培训的参考书
。
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考文献
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章节摘录

　　三、公差与加工误差　　零部件的互换性包括其几何参数、力学性能、物理化学性能等，本课程
仅讨论几何参数的互换。
　　所谓几何参数，主要包括尺寸大小、几何形状及相互的位置关系等。
为了满足互换性的要求，最理想的情况是同规格的零部件其几何参数完全一致，然而这在生产实践中
，是不可能实现的，也是不必要的。
实际上，只要零部件的几何参数在规定的范围内变动，就能满足互换的目的。
　　允许零件几何参数的变动量称为“公差”。
零件的几何公差包括尺寸公差、形状公差、位置公差和表面粗糙度。
　　零件在加工过程中，不可能做到绝对准确，总是会不可避免地产生误差，把零件的实际尺寸与理
论上的绝对准确尺寸之差称为“加工误差”。
加工误差分为尺寸误差、形状误差、位置误差和表面粗糙度误差。
　　设计时要规定公差，加工时产生加工误差，因此要使零件具有互换性，就应该把零件的误差控制
在规定的公差范围内。
设计者的任务是正确地规定公差，并在图样上表示出来。
也就是说，互换性要用公差来保证。
零部件的制造精度最终是由加工误差体现出来的，误差是由公差体现出来的。
显然，在满足功能要求的条件下，公差应尽量规定得大些，这样容易加工，制造成本低，从而保证最
佳的经济效益。
加工误差必须控制在公差范围内才为合格品，反之为不合格品。
　　四、标准化与标准的概念　　为了实现互换性，零部件的尺寸及其几何参数必须在规定的公差范
围内，通过标准化制定相应的技术标准，使各个分散的、局部的生产部门和生产环节之间保持必要的
技术统一，以形成一个统一的整体。
　　所谓标准，就是指为了取得国民经济的最佳效益，对需要协调统一的具有重复特征的物品（如产
品、零部件等）和概念（如术语、规则、方法、代号、量值等），在总结科学实验和生产实践的基础
上，由有关方面协调制定，经主管部门批准后，在一定范围内作为活动的共同准则和依据。
标准简言之就是指技术上的法规。
标准是从事设计、制造和检验工作的技术依据。
　　标准化是指标准的制定、发布和贯彻实施的全部活动过程，包括从调查标准化对象开始，经试验
、分析和综合归纳，进而制定和贯彻标准，以后还要修订标准等。
标准是标准化的核心。
标准化是以标准的形式体现出来的，是一个不断循环、提高的过程。
　　⋯⋯
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