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前言

　　“互换性与测量技术基础”是高等院校机械类、仪器仪表类和机电一体化类专业必需的主干技术
基础课程，是与机械工业发展紧密相关的基础学科。
作者编写的《互换性与测量技术基础》是普通高等教育“十一五”国家级规划教材。
该书自第1版到第3版出版以来，受到同行的普遍认同，被国内200多所高等院校选用，先后重印多次，
印数达十几万册，产生了良好的社会效益。
该书获2008年山西省教学成果一等奖，并被评为省级精品课程。
为满足当今课程建设的需要，多所院校的教师建议增加该课程习题的数量，单独编写该课程的学习指
导书。
为此，我们编写了《互换性与测量技术基础学习指导及习题集与解答》。
　　本书与《互换性与测量技术基础》教材配合使用。
本书的特点是：其结构安排与教材相对应，好学好用；内容全面详细，如学习指导中有总结指导各章
的要点、重点、难点，并对一些重要知识点的讲解加以引深和拓展；习题量大面广，有2000多道各类
型题目，涵盖本教材全部内容，有些知识内容还加以延伸，各类题型灵活多样、难易均有、适应各类
人员选做；同时，有针对性地选做了部分习题，解题过程详细、思路清晰，利于学生和教师参考。
　　本书主要由王伯平编写，武美先参加编写。
在编写过程中，得到了太原科技大学、太原理工大学、中北大学、浙江大学等的大力支持，在此一并
致谢。
本书由太原理工大学博士生导师袁长良担任主审，参加审稿的还有武文堂、赵春明。
　　由于编者水平有限，书中难免存在缺点和错误，敬请广大读者批评指正。
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内容概要

　　《互换性与测量技术基础学习指导及习题集与解答》分为三篇：互换性与测量技术基础学习指导
、互换性与测量技术基础习题集、互换性与测量技术基础习题选解。
各篇中章的结构与教材中章的结构相对应。
“学习指导”中总结指导各章中的要点、重点、难点，对知识点的内涵进行提炼并在讲解上加以引深
和拓展。
“习题集”中习题量大面广、各类题型灵活多样，难易均有，适应各类人员选做。
“习题选解”中有针对性地选解了部分典型习题，解题过程详细、思路清晰，利于学生和教师学习和
应用。
　　《互换性与测量技术基础学习指导及习题集与解答》可供高等院校机械类专业师生使用，并可供
其他行业的工程技术人员及计量、检验人员参考。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<互换性与测量技术基础学习指导>>

书籍目录

前言第一篇 互换性与测量技术基础学习指导第一章 绪论第二章 光滑圆柱体结合的极限与配合第三章 
测量技术基础第四章 形状和位置公差及检测第五章 表面粗糙度第六章 光滑工件尺寸的检测第七章 滚
动轴承与孔、轴结合的互换性第八章 尺寸链第九章 圆锥结合的互换性第十章 螺纹结合的互换性第十
一章 键和花键的互换性第十二章 圆柱齿轮传动的互换性第二篇 互换性与测量技术基础习题第一章 绪
论习题第二章 光滑圆柱体结合的极限与配合习题第三章 测量技术基础习题第四章 形状和位置公差及
检测习题第五章 表面粗糙度习题第六章 光滑工件尺寸的检测习题第七章 滚动轴承与孔、轴结合的互
换性习题第八章 尺寸链习题第九章 圆锥结合的互换性习题第十章 螺纹结合的互换性习题第十一章 键
和花键的互换性习题第十二章 圆柱齿轮传动的互换性习题第三篇 互换性与测量技术基础习题选解模
拟试卷(一)模拟试卷(二)参考文献

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<互换性与测量技术基础学习指导>>

章节摘录

　　（6）公差带图的意义以及构成它的两个基本因素公差带图是表示一对相互配合的孔和轴的基本
尺寸、极限尺寸、极限偏差及公差之间相互关系的简化图，它还能表示孔和轴配合的间隙、过盈等情
况。
它能非常直观、清晰地表示孔和轴的配合关系，是解决极限与配合问题的一个有力工具。
　　公差带图由以下两个要素组成：①公差带的位置。
它是指公差带相对于零线的位置。
标准规定：以基本偏差作为确定公差带位置的统一参数。
基本偏差可以是上偏差或下偏差，一般为靠近零线的那个偏差。
②公差带的大小。
它是指公差带的高度值，也就是尺寸允许变动范围的数值，即公差值。
公差带的大小是根据零件精度要求，并按照标准中规定的标准公差值来确定的。
　　（7）理解并掌握配合、间隙或过盈、极限间隙或极限过盈的概念配合是基本尺寸相同的、相互
结合的孔和轴公差带之间的关系。
注意：基本尺寸不同，不能称配合。
　　按孔、轴公差带的关系，把配合分为间隙配合、过盈配合和过渡配合三类。
可以从不同角度来看它们的区别。
①从公差带在公差带图中的位置上看：孔的公差带在轴的公差带之上为间隙配合；孔的公差带在轴的
公差带之下为过盈配合；孔的公差带与轴的公差带全部或部分相互交叠为过渡配合。
②从孔的尺寸减去轴的尺寸的代数差的正、负号看：若为正号，是间隙配合；若为负值，是过盈配合
。
代数差是正的，其绝对值越大，表示间隙越大，配合越松；代数差是负的，其绝对值越大，表示过盈
越大，配合越紧。
　　当孔的尺寸为最大极限尺寸，轴为最小极限尺寸时，配合最松，产生最大间隙（对于间隙配合和
过渡配合而言）或最小过盈（对于过盈配合而言）；反之，当孔为最小极限尺寸，轴为最大极限尺寸
时，配合最紧，产生最小间隙（对于间隙配合而言）或最大过盈（对于过渡配合和过盈配合而言）。
最大间隙或过盈、最小间隙或过盈统称极限间隙或极限过盈。
它们表示配合要求的松紧极限程度。
　　（8）理解并掌握配合公差的概念及其与尺寸公差的关系组成配合的孔、轴公差之和，即允许其
间隙或过盈的变动量，叫做配合公差。
配合公差是一个没有符号的绝对值。
　　生产中为了保持机器性能的稳定，必须要控制相配合零件之间的间隙或过盈量大小的变动范围。
该数值是通过孔与轴所给定的公差带来保证的。
由于孔和轴的实际尺寸可以在给定的公差范围内变动，因此该配合的实际间隙或过盈也随之发生变化
。
为了满足机器零件配合性能要求，必须对其配合间隙或过盈的变动量进行控制。
　　⋯⋯
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