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内容概要

　　《高等职业院校教材·“以就业为导向、以能力为本位”课程改革成果系列·机械制造技术：测
量技术基础与训练》是根据教育部新一轮职业教育教学改革成果——最新研发的机电技术专业、数控
技术专业人才培养方案中“机械制造技术——测量技术基础与训练核心课程标准”，并参照相关国家
职业标准及有关行业的职业技能鉴定规范编写的。
　　《高等职业院校教材·“以就业为导向、以能力为本位”课程改革成果系列·机械制造技术：测
量技术基础与训练》包含基础部分和训练项目部分。
基础部分介绍机械测量技术的相关基础知识。
项目部分包含7个项目：轴类零件的测量；套类零件的测量；螺纹与蜗杆的测量；圆柱齿轮的测量；
平面类零件的测量；箱体类零件的测量；复杂零件的测量。
每个项目又分为若干个任务，便于开展教学和学生理解。
同时，每个项目包括知识目标和技能目标，操作内容和操作注意事项等内容。
　　《高等职业院校教材·“以就业为导向、以能力为本位”课程改革成果系列·机械制造技术：测
量技术基础与训练》可作为高等职业院校机电技术专业和数控技术专业教材，也可作为相关行业岗位
培训教材及有关人员自学用书。
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书籍目录

第一部分 机械测量入门技术基础任务一 了解机械测量技术的相关知识任务二 机械测量的常用量具和
仪器任务三 常用量具和仪器的选用及维护任务四 测量与计算方法实例小结思考与练习第二部分 机械
测量技术训练项目项目一 轴类零件的测量任务一 轴类零件测量技术基础任务二 轴类零件直径的测量
任务三 轴类零件长度的测量任务四 轴类零件锥度的测量任务五 轴类零件位置公差的测量任务六 偏心
距的测量小结思考与练习项目二 套类零件的测量任务一 套类零件测量技术基础任务二 套类零件孔径
的测量任务三 套类零件深度的测量任务四 套类零件形位公差的测量任务五 套类零件表面粗糙度的测
量小结思考与练习项目三 螺纹与蜗杆的测量任务一 螺纹与蜗杆测量技术基础任务二 三角形螺纹的测
量任务三 梯形螺纹的测量任务四 蜗杆的测量小结思考与练习项目四 圆柱齿轮的测量任务一 圆柱齿轮
测量技术基础任务二 圆柱齿轮参数的测量小结思考与练习项目五 平面类零件的测量任务一 平面测量
技术基础任务二 用平面度检查仪测量平台的直线度误差任务三 用千分表测量平面度误差小结思考与
练习项目六 箱体类零件的测量任务一 箱体类零件测量技术基础任务二 箱体类零件位置误差的测量小
结思考与练习项目七 复杂零件的测量任务一 复杂零件测量技术基础任务二 样板的测量任务三 曲面零
件的测量任务四 非整圆弧的测量任务五 三坐标测量机应用技术常识小结思考与练习附录附录一 实训
守则附录二 实验实训设备配置建议参考文献
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章节摘录

　　该仪器的特点是动态范围宽，灵敏度高，采用数字跟踪滤波技术，抗干扰能力强，电路全集成化
，可靠性高。
整机结构新颖，设计巧妙，用环形分布的16个发光二极管显示相位，1LED数码管给出不平衡振动的幅
值，显示直观、读数方便，仪器带有相位锁定功能，便于被测量件停转后调整平衡块。
采用霍尔元件提取基准信号，简便可靠。
　　5．CU系列激光粗糙度测量仪　　CU系列激光粗糙度测量仪于20世纪80年代研制成功，又经过十
几年不断开发完善形成系列化，在轴承行业得到广泛应用。
曾分别获得国家科技进步三等奖和机械工业部科技进步二等奖。
　　该系列仪器采用当今最为新颖的测量原理——激光散斑理论，即反射光斑核带之比与工件表面粗
糙度密切相关，其相关曲线是经过理论计算分析及大量的实验对比而取得的，与其他测量方法相比，
具有较为明显的优点。
　　该仪器的特点是非接触测量，所以不会像触针式仪器将工件表面划伤或在高级别粗糙度测量时，
由于测尖无法进入谷底而带来测量误差，因此特别适用于对超精加工后工件表面粗糙度的测量。
由于激光的相干性好，一使测量系统结构简便，视觉良好，免去了一般光源干涉测量仪器视场过小带
来的诸多不便。
仪器结构设计合理，数学模型建立完善，大大减少了因光源变化、工件表面反射系数不同及外部干扰
可能带来的误差，示值稳定可靠，测量精度高。
电路设计先进，自动采集数据、自动分析计算、数字直接显示Ra、Ry及钢球等级值，测量效率高，人
为误差小。
仪器调整简单，操作方便，对工作环境要求不高，特别适用于车间工序间或检查站作为企业内部工序
间质量控制的重要手段。
　　知识链接4测量误差分析与数据处理的基础常识　　一、测量误差分析　　由于测量过程的不完
善而产生的测量误差，将导致测得值的分散度不确定。
因此，在测量过程中，正确分析测量误差的性质及其产生的原因，对测得值进行必要的数据处理，获
得满足一定要求的置信水平的测量结果，是十分重要的。
　　1．测量误差定义　　被测量的测得值x与其真值xo之差，即△=x-xo　　由于真值是不可能确切获
得的，因而上述用于测量误差的定义也是理想概念。
在实际工作中往往将比被测量值的可信度（精度）更高的值，作为其当前测量值的“真值”。
　　2．误差来源　　测量误差主要由测量器具、测量方法、测量环境和测量人员等方面的因素产生
。
　　（1）测量器具　　测量器具设计中存在的原理误差，如杠杆机构、阿贝误差等。
制造和装配过程中的误差也会引起其示值误差的产生。
例如刻线尺的制造误差、量块制造与检定误差、表盘的刻制与装配偏心、光学系统的放大倍数误差、
齿轮分度误差等。
其中最重要的是基准件的误差，如刻线尺和量块的误差，它是测量器具误差的主要来源。
　　⋯⋯
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