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内容概要

《机械精度设计与检测》课程即《互换性与测量技术》课程。
　　本书按当前教学改革的需要，以培养学生的综合设计能力为主线，加强应用性内容。
本次修订是针对标准的更新，修订了尺寸精度、形状和位置精度、表面微观轮廓精度和圆柱齿轮精度
等章节。
并根据目前汽车行业的生产需求，增加了RPS定位点系统介绍；圆柱齿轮精度检测增加了测量柱跨棒
距检测的计算；尺寸链计算增加了零件尺寸链计算部分。
书中全部内容采用我国最新公差标准，力求按教学规律全面阐述本课程的基本知识。
　　本书包括绪论，尺寸精度，几何精度，表面微观轮廓精度，滚动轴承及其相配件精度，螺纹结合
精度，圆柱齿轮精度，键和花键联结的精度，圆锥要素的精度，尺寸链原理在机械精度设计中的应用
以及机械零件精度设计共11章。
　　本书每章配有精度设计应用示例，便于自学与实际应用时参考设计。
各章均酌量配置了机械精度设计常用的国家标准公差表格，以配合教学的需要，也可以在后继课程中
参考使用。
　　本书可作为高等院校机械类各专业教材，也可作为机械工程技术人员的参考书。
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章节摘录

插图：分组装配法是这样一种措施：当机器上某些部位的装配精度要求很高时，例如孔与轴之间的间
隙装配精度要求很高，即间隙变动量要求很小时，则孔和轴的尺寸变化范围就要求很小，这就导致加
工困难，增加制造成本。
为此，可以把孔和轴的尺寸变化范围适当放大，以便于加工。
将制成的孔和轴按实际尺寸的大小分成若干组，使每组内的零件（孔、轴）的尺寸差别比较小。
然后，把对应组的孔和轴进行装配，即大尺寸组的孔与大尺寸组的轴装配，小尺寸组的孔与小尺寸组
的轴装配，从而达到装配精度要求。
采用分组装配时，对应组内的零件可以互换，而非对应组之间则不可以互换。
因此，零件的互换范围是有限的。
调整装配法也是一种保证装配精度的措施。
调整装配法的特点是在机器装配过程中，对某一特定零件按所需要的尺寸进行调整，以达到装配精度
要求。
例如，图1-1所示减速器中轴承端盖与箱体间的调整垫片，用来调整滚动轴承的间隙，装配后用以补偿
温度变形与制度误差以及运动副间隙。
一般说来，对于厂际协作，应采用完全互换性；对于厂内生产的零部件的装配，可以采用不完全互换
。
二、公差几何量允许的变动量叫做公差。
在加工零件的过程中，由于种种因素的影响，零件各部分的尺寸、形状、方向和位置以及表面粗糙程
度等几何量难以达到理想状态，总是有或大或小的误差。
而从零件的功能看，不必要求零件几何量制造得绝对准确，只要求零件的几何量在某一规定范围内变
动，保证同一规格零件彼此充分近似。
机械产品的公差主要是指机械零件的尺寸公差、几何公差以及表面粗糙度。
公差是设计者所提出的要求，是机械精度设计的具体数值体现。
公差标注在图样上。
公差是互换性生产的保证。
在满足功能要求的前提下，公差应尽量规定得大些，以获得最佳的技术经济效益。
三、检测检测是检验与测量的总称。
要实现互换性，除了合理地规定公差之外，还必须对加工后的零件的几何量加以检验或测量，以判断
它们是否符合设计要求。
检测是实现互换性生产的过程，是手段和措施。
检验的特点是：检验的结果只能确定被测几何量是否在规定的极限范围之内（即是否合格），而不能
获得被测几何量的具体数值。
例如，用光滑极限量规检验孔、轴。
测量的特点是：测量的结果能获得被测几何量的具体数值。
。
例如，用千分尺测量轴的直径。
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编辑推荐

《机械精度设计与检测(第2版)》：高等学校适用教材
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