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前言

　　本书是数控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养培训系列教材之一，是根据《中等职业学校数
控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养培训指导方案》中核心教学与训练项目基本要求，并参照车
工、钳工、铣工等国家职业标准中与本课程有关的部分内容编写的。
　　本书以几何参数互换性相关国家标准在机械加工中的应用为主线，主要内容包括极限与配合、形
位公差和表面粗糙度，以及与之相关的技术测量基本知识和基本方法。
本书突出了内容的实用性和实践性，主要特点如下：　　1.本书对象是中等职业学校的学生或机械加
工岗位上的技术工人，知识和技能以实用为先，够用为度，内容上没有系统介绍标准的基本术语和技
术测量的基本概念，而是将相关知识和技能根据生产实践过程和需要，构建了实用、适用的新体系，
体现了学习领域课程的教学理念。
　　2.本书知识和技能按照技术工人在岗位上的工作需求展开，其内容贴近生产实践，与生产岗位中
知识和技能的需求相符，体现了行动导向的教学理念。
　　3.本书设置了“相关链接”环节，补充了一些和生产实践联系紧密的相关基础理论知识，使教学
具有弹性，便于学生的个性化发展以及自学能力和相关专业能力的培养。
　　4.本书加强了应用示例和工程实例的分析，注重理论联系实际和应用能力的培养。
　　5.本书采用最新的国家标准，可作为技术资料查阅。
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内容概要

　　《极限配合与技术测量应用》是教育部推荐的数控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养培训系
列教材之一，是根据教育部办公厅、国防科工委办公厅、中国机械工业联合会联合颁发的《中等职业
学校数控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养培训指导方案》中核心教学与训练项目的基本要求，
并参照相关的国家职业标准和行业的职业技能鉴定规范及中级技术工人等级考核标准编写的。
　　《极限配合与技术测量应用》主要内容有：光滑圆柱形结合的极限与配合、形状和位置公差、表
面粗糙、螺纹连接的公差与检测以及与其相关的技术测量的基本知识和基本技能等内容，所涉及的标
准与规定，均采用了最新的国家标准。
　　《极限配合与技术测量应用》紧紧围绕机械加工类岗位需求编写，既体现了本课程技术基础的特
色，又突出了岗位所需的实用知识和技能的学习与培养。
　　《极限配合与技术测量应用》可作为中等职业学校数控技术应用专业及相关专业的教学用书，也
可作为有关行业的岗位培训教材。
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书籍目录

绪论思考与练习第一单元 极限与配合第一节 尺寸和尺寸合格条件一、尺寸二、尺寸合格条件三、关
于孔和轴定义的说明第二节 公差和标准公差一、尺寸公差二、标准公差三、基本偏差四、公差带代号
五、公差带中极限偏差的确定六、一般公差——线性尺寸的未注公差七、温度条件第三节 光滑圆柱形
结合的配合一、间隙和过盈二、配合性质三、配合公差四、配合性质的判断五、配合公差带代号第四
节 公差带和配合的选择一、配合制的选用二、公差带的选用三、配合的选用第五节 尺寸的测量和检
验一、用计量器具进行测量二、用光滑极限量规进行定性的检验思考与练习第二单元 形状和位置公差
第一节 形状和位置公差的识读一、零件的几何要素二、形状和位置公差的定义三、形状和位置公差项
目和符号四、形位公差的数值、基准和有关符号五、形状和位置公差的标注与识读六、形位公差的公
差值第二节 形位公差公差带一、形状和位置公差带的类型二、形位公差带定义、标注和解释示例第三
节 形位公差和尺寸公差的关系一、独立原则二、相关要求三、可逆要求(RR)第四节 形状和位置误差
的检测一、形状误差和位置误差二、评定形位误差的五种检测原则三、形位误差检测的一般步骤思考
与练习第三单元 表面粗糙度第一节 表面粗糙度的评定一、轮廓算术平均偏差(Ra)二、轮廓的最大高
度(Rz)第二节 表面粗糙度符号、代号及其标注一、表面粗糙度符号二、表面粗糙度代号三、表面粗糙
度符号、代号在图样上的标注第三节 表面粗糙度的检测一、比较法二、光切法三、感触法四、干涉法
思考与练习第四单元 螺纹连接的公差与检测第一节 螺纹几何参数误差对螺纹互换性的影响一、几何
参数误差对螺纹互换性的影响二、作用中径的意义及保证螺纹互换性的条件第二节 普通螺纹的公差与
配合一、螺纹精度等级二、螺纹的旋合长度三、螺纹公差带四、螺纹公差带与配合的选用第三节 螺纹
的检测一、用螺纹工作量规进行综合检验二、用三针法测量螺纹中径思考与练习参考文献
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章节摘录

　　工作量规在生产实践中应用广泛。
为了有效地使用工作量规，应当对工作量规本身的公差要求有所了解。
　　工作量规中，通规的基本尺寸为工件的最大实体尺寸，止规的基本尺寸为工件的最小实体尺寸。
量规本身不可避免地存在制造误差，因而必须对量规规定相应的制造公差T。
为避免检验时产生误收，标准规定：工作量规公差带位置的配置采用不超越工件极限的原则，也就是
说量规的公差带在工件的公差带内。
　　从图1-54中可以看出，止规公差带紧靠在工件的最小实体尺寸线上，而通规公差带距最大实体尺
寸线有一段距离。
这是因为通规检验时频繁通过工件，易于磨损，为了保证量规的合理使用寿命，必须给出适当的磨损
量，其大小就是上述距离值。
它由图中通规公差带中心与工件最大实体尺寸之间的距离Z确定。
Z称为工作量规通规的公差带位置要素值。
　　通过使用一段时间后，其尺寸磨损超出了工件的最大实体尺寸（通过的磨损极限），通规就应该
报废。
　　T值和Z值与被检测工件的基本尺寸和公差等级有关。
　　（2）验收量规 验收量规是检验部门或用户验收产品时使用的量规。
　　验收量规的形式和基本尺寸与工作量规相同，但标准规定：操作工人应使用新的或磨损较少的通
规；检验部门应使用磨损较多的通规；用户代表在用量规验收产品时，通规应接近工件的最大实体尺
寸，止规应接近工件的最小实体尺寸。
这样规定的目的是为了在生产中严格控制产品质量，尽量减少误收（即将尺寸超出规定尺寸极限的废
品判为合格品而接受），同时在验收时可以最大限度地接收合格的产品。
　　（3）校对量规 校对量规是校对轴用工作量规的量规。
　　因为工作量规在制造或使用过程中常会发生碰撞、变形，且通规在使用过程中经常通过零件容易
磨损，因而必须进行定期校对。
轴用量规的工作面是内尺寸，采用通用量仪检测较为困难，故对轴用量规规定了校对量规，其形式如
工作量规的塞规。
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