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前言

　　本书是根据1987年原国家机械工业委员会颁布的中等专业学校机械制造专业的教学计划和《公差
配合与测量技术》的教学大纲，以及1986年至1990年中等专业学校教材编审出版规划的指示，组织编
写的教材。
　　遵循“内容精选，深浅适度，加强应用，注意更新”的教材编写原则，采用国家新的公差标准，
并从使用标准的观点来选用；对于测量器具，本书在选型方面立足于国内产品，并介绍其工作原理。
主要结构和选用原则。
力求内容的阐述、结构的编排符合教学规律，以利教学。
　　全书共分十章。
其中：第一章至第五章介绍了公差配合与测量技术的基础知识，包括光滑圆柱形的公差与配合、形状
和位置公差与测量、表面粗糙度及其测量、测量技术基础、光滑工件尺寸的检测及量规设计等内容；
第六章至第九章介绍了圆锥、键、花键、螺纹和齿轮等典型表面的公差和测量；第十章介绍了尺寸链
的基本知识。
　　本书由福建机电学校忻良昌主编，由沈阳市机电工业学校杨集志主审。
参加编写的如下：绪论、第三、六、八、九章由忻良昌编写，第一、四章由河北机电学校符锡琦编写
，第二、五、七、十章由咸阳机器制造学校张元琛编写。
　　在主审杨集志主持下，于1988年5月在武汉召开了审稿会，参加本书审稿的有王先骞、陈泽民、赵
爱宁、倪汝楣、夏克坚、李文彬、周兴科、朱志恒等。
　　本书在编写过程中得到原国家机械工业委员会教育局、教材编辑室的指导和支持，得到委属《公
差配合与测量技术》课程组、各院校的帮助和支持，在此一并致谢。
　　由于编者水平有限，书中缺点和错误在所难免，敬请广大读者批评指正。
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内容概要

　　全书分为三部分：第一部分介绍了公差配合与测量技术的基础知识，包括光滑圆柱形的公差与配
合、形状和位置公差、粗糙度、技术测量和光滑极限量规等内容；第二部分介绍了角度、圆锥、键、
花键、螺纹和齿轮等典型表面的典型几何量及测量技术；第三部分介绍了尺寸链的基本知识。
《公差配合与测量技术》为职业院校各专业的教材；也可作为工厂企业技术人员的参考用书。
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章节摘录

　　一、互换性概述　　（一）互换性的含义　　互换性是现代化生产的基本的技术经济原则。
它普遍应用于机床、拖拉机、家用电器、自行车、缝纫机等等产品的零件生产中，在使用、维修方面
也广泛采用。
例如：自行车、缝纫机的零（部）件坏了，可以迅速地换上一个新的，更换后仍能满足使用要求。
之所以这样方便，是因为这些零（部）件都具有互相替换的性能。
　　在机械工业中，互换性是指制成的同一规格的零（部）件中，在装配或更换时，不作任何选择，
附加调整或修配，能达到预定使用性能的要求。
这样的零（部）件称为具有互换性的零件。
能够保证零（部）件具有互换性的生产，就称为遵循互换性原则的生产。
　　零（部）件的互换性应包括其几何参数、机械性能、物理化学性能等方面的互换性。
根据本课程的教学任务，下面仅就几何参数互换性加以论述。
　　（二）互换性的种类　　互换性按其程度可分为完全互换性和不完全互换性。
　　1.完全互换性　　当零（部）件在装配或更换前，不作任何选择；装配或更换时，不作调整或修
配；装配或更换后，能满足预定使用要求。
这样的零（部）件属于完全互换性或称绝对互换性。
　　2.不完全互换性　　当零（部）件在装配前，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；装配后能满足预定使用要求。
这样的零（部）件属于不完全互换性或称有限互换性。
　　分组装配法即属不完全互换性。
例如：当装配精度要求很高时，若采用完全互换将使相配零件的尺寸公差很小，这将导致加工困难，
成本提高，甚至无法加工。
为此，生产中往往把零件的尺寸公差适当放大，以便加工。
而在加工后再根据实测尺寸的大小，将制成的相配零件各分成若干组，使同组的尺寸差别比较小。
然后，按对应组进行装配，这样既保证了装配精度的要求，又解决了零件的加工困难。
此时，仅组内零件可以互换，组与组之间不可互换。
故称不完全互换性。
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