
第一图书网, tushu007.com
<<公差配合与测量技术>>

图书基本信息

书名：<<公差配合与测量技术>>

13位ISBN编号：9787111085140

10位ISBN编号：7111085140

出版时间：2001-8

出版时间：机械工业出版社

作者：黄云清 编

页数：290

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<公差配合与测量技术>>

内容概要

　　本书为体现高职教育培养人才的特色，紧密结合生产实际，内容着重突出了几个几何量公差在图
上的标注与检测的基本知识。

　　全书内容包括：绪论；光滑圆柱的公差与配合；测量技术基础，形状和位置公差及检测；表面粗
糙度及其检测；量规设计基础；圆锥和角度的公差与检测；平键、花键联接的公差与检测；普通螺纹
结合的公差与检测；渐开线直齿圆柱齿轮的公差与测量；尺寸链。

　　本书是机电类专业的必修教材，实用性强，内容少而精。
全书突出介绍了常见几何参数的公差的标注、查表与解释以及对几何量的常见检测方法和数据处理。
全书采用新的国家标准，表述新颖、通俗易懂，方便自学。

　　本书为普通高等教育“十一五”国家级规划教材，可作为高职高专学校教材，也可作为职工大学
、业余大学、函授大学、电视大学的教材；还可供从事机械设计与机械制造的工程技术人员、工人学
习参考。

　　本书的讲课时数约为55－60学时。
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章节摘录

版权页：插图：新颁布的GB／T1804.一2000《一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差》用以代
替GB／T1804-1992《公差与配合线性尺寸的未注公差》。
新标准所规定的一般公差可应用于线性尺寸、角度尺寸、形状和位置等几何要素中。
当零件上的要素采用一般公差时，在图样上不单独注出公差，而是在图样上、技术文件或标准中作出
总的说明。
（一）线性尺寸的一般公差的概念线性尺寸的一般公差是在车间普通工艺条件下，机床设备一般加工
能力可保证的公差。
在正常维护和操作情况下，它代表经济加工精度。
线性尺寸的一般公差主要用于较低精度的非配合尺寸。
当功能上允许的公差等于或大于一般公差时，均应采用一般公差。
只有当要素的功能允许一个比一般公差大的公差，而该公差比一般公差更为经济时（例如装配时所钻
的不通孔深度），其相应的极限偏差要在尺寸后注出。
当两个表面分别由不同类型的工艺（例如切削和铸造）加工时，它们之间线性尺寸的一般公差，应按
规定的两个一般公差数值中的较大者为准。
当采用一般公差时，在正常车间精度保证的条件下，尺寸一般可以不进行检验（如冲压件的一般公差
由模具保证时；短轴端面对外圆轴线的垂直度采用一般公差，如果外圆和端面在一次装夹中车成，则
其垂直度由机床保证时）。
（二）一般公差的作用零件图样应用一般公差后，可带来以下好处：1）简化制图，使图样清晰易读
。
2）节省图样设计时间。
设计人员只要熟悉和应用一般公差的规定，可以不必逐一考虑其公差值。
3）明确了哪些要素可由一般工艺水平保证，可简化对这些要素的检验要求而有助于质量管理。
4）突出了图样上注出公差的要素，这些要素大多是重要的且需要控制的，以便在加工和检验时引起
重视。
5）由于明确了图样上要素的一般公差要求，便于供需双方达成加工和销售合同协议，交货时也可避
免不必要的争议。
（三）线性尺寸的一般公差标准1.适用范围线性尺寸的一般公差标准既适用于金属切削加工的尺寸，
也适用于一般的冲压加工的尺寸。
非金属材料和其他工艺方法加工的尺寸也可参照采用。
GB／T’1804-2000规定的极限偏差适用于非配合尺寸。
2.公差等级与数值线性尺寸的一般公差，规定了四个等级，即f（精密级）、m（中等级）、c（粗糙级
）和v（最粗级）。
其中f级最高，逐渐降低，v级最低。
线性尺寸的极限偏差数值见表1.9；倒圆半径和倒角高度尺寸的极限偏差数值见表1-10。
在规定图样上线性尺寸的未注公差时，应考虑车间的一般加工精度，选取标准规定的公差等级，由相
应的技术文件或标准作出具体规定。
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编辑推荐

《公差配合与测量技术(第2版)》是普通高等教育“十一五”国家规划教材、高职高专机电类规划教材
、机械工业出版社精品教材之一。
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