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前言

　　本书由平顶山工业职业技术学院组织校内专职教师、企业工程技术人员共同参与编写而成的一本
“工学结合”教材。
　　全书共分十个课题，主要内容包括导论、测量技术基础、形位公差与检测、表面粗糙度与测量、
光滑极限量规设计、光滑圆柱的公差与检测、单键和花键的公差与检测、普通螺纹连接的公差与检测
、滚动轴承的公差与配合、渐开线直齿圆柱齿轮的公差与检测。
本书根据课程所涉及技术要求的能力划分与界定，以及实际教学条件和具体生产要求，将每个课题分
解为一定量的教学项目。
　　本书是高职高专院校机械类及机电类相关专业的重要技术基础课。
本书从培养技术应用能力出发，按照“从生产岗位中来，又服务于生产”的指导思想，根据“工学结
合、项目导向”的原则选材编写，特别强调了技术应用能力的培养。
本书在内容上力求贴近生产，使其具有鲜明的生产实用性、技术先进性、启发自学性和内容科学性，
突出职业技术教育注重劳动态度培养和职业能力培养的特色，以适应培养应用型高技能人才的需要。
　　本书可供高职高专、成人高校、广播电视大学、函授大学等高校的机械类和机电专业使用，还可
供中等职业学校学生选用，同时可供相关工程技术人员及管理人员参考。
　　本书由边兵兵、陶丹丹任主编，黄颖辉、赵迪、秦浩任副主编，参加编写的还有王尔湘、张建朝
。
具体编写分工是边兵兵：课题三的项目3.2 和项目3.3 ；陶丹丹：课题一、课题二；黄颖辉：课题十；
赵迪：课题四、课题八；秦浩：课题六；王尔湘：课题三的项目3.1 、项目3.4 和项目3.5 ；张建朝：课
题五、课题七、课题九。
全书由边兵兵统稿。
　　本书在编写过程中，得到了大量工程技术人员的支持与帮助，特别感谢一些技术专家百忙中直接
参与本书的审稿工作，为提升本书的实用性、开放性做出了较大工作。
另外我们也向本书所参考的文献资料的编著者和支持编写工作的单位和个人表示衷心的感谢。
　　由于编者水平有限，书中不妥之处恳请读者提出宝贵意见和建议，以便修订和完善。
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内容概要

　　《机电工程系列：互换性与技术测量》主要内容包括导论、测量技术基础、形位公差与检测、表
面粗糙度与测量、光滑极限量规设计、光滑圆柱的公差与检测、单键和花键的公差与检测、普通螺纹
连接的公差与检测、滚动轴承的公差与配合、渐开线直齿圆柱齿轮的公差与检测等十个课题。
《机电工程系列：互换性与技术测量》编写模式采用了基于工作岗位技术要求的项目化模式，能有效
帮助读者提升分析与处理问题的能力，整个教材注重内容的实用性与针对性。
　　书中采用最新国家标准，重点讲解基本概念和标准的应用，列举了较好的实例，较全面地介绍了
机械测量技术几何量的各种误差检测方法和原理。
编写过程中邀请企业工程技术人员参与教材大纲的制订与编写工作，使教材的实用性更强。
　　《机电工程系列：互换性与技术测量》可供高职高专、成人高校、广播电视大学、函授大学等学
校的机械类和机电类专业使用和参考，同时可供相关工程技术人员参考。
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书籍目录

课题一 导论项目1.1 现代制造业中的互换性项目1.2 标准与标准化项目1.3 优先数与优先数系课题二 测
量技术基础项目2.1 测量技术的概念项目2.2 长度计量单位与量值传递项目2.3 计量器具与测量方法项
目2.4 测量误差课题三 形位公差与检测项目3.1 概述项目3.2 形位公差带项目3.3 公差原则与公差要求项
目3.4 形位公差的选择项目3.5 形位误差的评定与检测课题四 表面粗糙度与测量项目4.1 概述项目4.2 表
面粗糙度的评定项目4.3 表面粗糙度的图样标注与数值选用项目4.4 表面粗糙度的检测课题五 光滑极限
量规设计项目5.1 概述项目5.2 量规设计的原则项目5.3 工作量规的设计课题六 光滑圆柱的公差与检测项
目6.1 概述项目6.2 尺寸的公差与配合项目6.3 公差与配合的选择项目6.4 尺寸的检测课题七 单键和花键
的公差与检测项目7.1 单键连接的公差与配合项目7.2 矩形花键的公差与配合项目7.3 键和花键的检测课
题八 普通螺纹连接的公差与检测项目8.1 概述项目8.2 普通螺纹的公差与配合项目8.3 螺纹的检测课题九
滚动轴承的公差与配合项目9.1 概述项目9.2 滚动轴承与轴和外壳孔的配合课题十 渐开线直齿圆柱齿轮
的公差与检测项目10.1 齿轮传动的基本要求项目10.2 齿轮的误差分析及检测参数项目10.3 齿轮副的误
差及误差项目项目10.4 渐开线圆柱齿轮精度标准及其应用参考文献
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章节摘录

　　1.直接测量和间接测量　　直接测量是指直接从计量器具获得被测量量值的测量方法。
如用游标卡尺、千分尺或比较仪器测量轴径。
　　间接测量是指测量与被测量有一定函数关系的量，然后通过函数关系算出被测量值的测量方法。
　　为减少测量误差，一般都采用直接测量，必要时才用间接测量。
　　2.绝对测量和相对测量　　绝对测量是指被测量的全值从计量器具的读数装置直接读出。
如用测长仪测量零件，其尺寸由刻度尺上直接读出。
　　相对测量是指计量器具的示值仅表示被测量对已知标准量的偏差（是被测量的部分量），而被测
量的量值为计量器具的示值与标准量的代数和。
如用比较仪测量时，先用量块调整仪器零位，然后测量被测量，所获得的示值就是被测量相对量块尺
寸的偏差。
　　一般说来，相对测量的测量精度比绝对测量的测量精度高。
　　3.单项测量和综合测量　　单项测量是指分别测量工件各个参数的量。
如分别测量螺纹的中径、螺距和牙型半角。
　　综合测量是指同时测量工件上某些相关几何量的综合结果，以判断综合结果是否合格。
如用螺纹通规检验螺纹的单一中径、螺距和牙型半角实际值的综合结果，即为作用中径。
　　单项测量的效率比综合测量低，但单项测量结果便于工艺分析。
　　4.接触测量和非接触测量　　接触测量是指计量器具在测量时，其测头与被测表面直接接触的测
量。
如用卡尺、千分尺测量工件。
　　非接触测量是指计量器具在测量时，其测头与被测表面不接触的测量。
如用气动量仪测量孔径和用显微镜测量工件的表面粗糙度。
　　接触测量有测量力，会引起被测表面和计量器具有关部分的弹性变形，因而影响测量精度，非接
触测量则无此影响。
　　5.在线测量和离线测量　　在线（online）测量是指在加工过程中对工件的测量，其测量结果可用
来控制工件的加工过程，决定是否要继续加工或调整机床，可及时防止废品的产生。
　　离线（ofⅡine）测量是指在加工后对工件进行的测量，主要用来发现并剔除废品。
　　在线测量使检测与加工过程紧密结合，可保证产品质量，因而是检测技术的发展方向。
　　6.等精度测量和不等精度测量　　等精度测量是指决定测量精度的全部因素或条件都不变的测量
。
如由同一人员、使用同一台仪器，在同样的条件下，以同样的方法和测量精度，同样仔细地测量同一
个量的测量。
　　不等精度测量是指在测量过程中，决定测量精度的全部因素或条件可能完全改变或部分改变的测
量。
如上述的测量中，当改变其中之一或几个甚至全部条件或因素的测量。
　　一般情况下都采用等精度测量。
不等精度测量的数据处理比较麻烦，只运用于重要的科研实验中的高精度测量。
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