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前言

公差配合与测量技术是高等院校机械类及近机类各专业的重要基础课程。
它包含几何量公差选用和误差检测两方面内容，与机械设计、机械制造及其产品质量’控制密切相关
，是机械工程技术人员和管理人员必须掌握的一门综合性应用技术基础课程。
本课程的教学任务是：使学生掌握几何量测量的基础知识、常用的计量器具的基本操作技能以及公差
在机械设计、制造中的应用。
按照机械类相关专业的培养目标和培养方案的要求，根据高校教育的特点及发展的需要，本教材的编
写采用了“项目驱动，任务导人”的模式，安排了相应的基本理论知识，贯彻了最新国家标准，突出
了应用能力的培养。
在内容安排方面引入了大量的实际应用和工程实例，强调“理论够用、应用为主”的理念，注重理论
联系实际。
本教材既可作为高等院校机械类、近机类各专业教学用书，也可作为相关专业技术人员的参考用书。
本书由开封大学陈德林主编，朱跃峰为第二主编，常晓俊、张存祥为副主编。
具体编写分工为：陈德林编写项目一；朱跃峰和张存祥编写项目二，项目六的任务二；林吉靓和林立
编写项目四，项目六的任务三；杨志帮和李旭昱编写项目三，项目五；刘明海和常晓俊编写绪论和项
目六的任务一、任务四、任务五。
在本书的编写过程中，承蒙开封大学韩洪涛教授、开封黄河机床厂原总工王天顺高级工程师、原开封
柴油机厂时希权高级工程师的大力支持，在此一并表示衷心的感谢！
由于编者水平有限，书中错误和不足之处在所难免，恳请读者不吝赐教。
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内容概要

　　《公差配合与测量技术》反映了公差配合与测量技术的最新理论和国家标准，突出了公差在实际
工作中的应用。
《公差配合与测量技术》分为绪论和6个项目：圆柱体结合的极限与配合、测量技术基础、形状和位
置公差、表面粗糙度及检测、光滑极限量规及其他常用零件的检测。
《公差配合与测量技术》既可作为各院校机械类、近机类各专业教学用书，也可作为相关专业技术人
员的参考用书。
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章节摘录

插图：（2）互换性按其实现方法及互换程度可分为完全互换和不完全互换。
①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，是指一批零、部件装配前允许有附加的选择，装配时允许有附加的调整，但不允许修
配，装配后可以满足预定的使用要求。
例如，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。
为了便于加工，这时可将其制造公差适当放大，在完工后，再用量仪将零件按实际尺寸分组，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，叫不完全互换。
不完全互换只限于部件或机构制造厂内装配时使用，对厂外协作，则往往要求完全互换。
一般大量生产和成批生产，如汽车、拖拉机厂大都采用完全互换法生产；精度要求很高的，如轴承行
业，常采用分组装配，即不完全互换法；而小批和单件生产，如矿山，冶金等重型机器业，则常采用
修配法或调整法。
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编辑推荐

《公差配合与测量技术》：面向“十二五”高等教育课程改革项目研究成果
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