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内容概要

　
《机械制造检测技术手册》系统、全面地介绍了机械制造检测技术的原理、方法、仪器、操作步骤等
内容。
详细描述了检测技术不确定度的分析、检测数据的处理、通用检测器具、光滑工件尺寸、角度和锥度
、形状和位置误差、表面粗糙度、螺纹、齿轮、键和花键、毛坯件、热处理件及装配和成品的检测技
术，同时也介绍了机械工业的常用资料、最新标准等。
本书配有大量的插图和表格，是一本图文并茂的工具书。
其中数据来自现有国家、行业中的最新标准或生产中的经验数据。

　
《机械制造检测技术手册》内容比较全面，具有一定的先进性，可供机械工业领域技术人员、管理人
员、检验人员、大专院校师生使用，也可供机械加工工人参考，有较强的实用性和指导性。
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章节摘录

版权页：插图：（5）按测量在工艺过程中所起作用划分1）主动测量。
在加工过程中进行的测量。
其测量结果直接用来控制零件的加工过程，决定是否继续加工或判断工艺过程是否正常、是否需要进
行调整，故能及时防止废品的发生，所以又称为积极测量。
2）被动测量。
加工完成后进行的测量。
其结果仅用于发现并剔除废品，所以被动测量又称为消极测量。
（6）按被测工件在测量时所处状态划分1）静态测量。
测量时被测件表面与测量器具测头处于静止状态。
例如用外径千分尺测量轴径、用齿距仪测量齿轮齿距等。
2）动态测量。
测量时被测件表面与测量器具测头处于相对运动状态，或测量过程是模拟零件处于工作或加工时的运
动状态，它能反映生产过程中被测参数的变化过程。
例如用激光比长仪测量精密纹线尺，用电动轮廓仪测量表面粗糙度等。
（7）按测量中测量因素是否变化划分1）等精度测量。
在测量过程中，决定测量精度的全部因素或条件不变。
例如，由同一个人、同一台仪器，在同样的环境中，以同样的方法，同样仔细地测量同一个量。
在一般情况下，为了简化测量结果的处理，大都采用等精度测量。
实际上，绝对的等精度测量是做不到的。
2）不等精度测量。
测量过程中，决定测量精度的全部因素或条件可能改变或部分改变。
由于不等精度测量的数据处理比较复杂，因此一般用于重要的科研试验中的高精度测量。
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编辑推荐

《机械制造检测技术手册》特色：系统性。
满足目前国内缺少系统、全面介绍机械制造检测技术的需求。
全面性。
内容齐全，涵盖了机械制造领域从原材料到成品的全部检测技术。
实用性。
《机械制造检测技术手册》按照国内机械制造技术体系编写，易于理解，易于查找，易于使用。
先进性。
技术内容准确，本手册所有技术标准均参照国内最新的技术标准及规范。
参照性。
附录提供了机械制造过程中常用的资料及最新的标准、规范，便于读者查阅。
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