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前言

　　“机械零件品质检测”是机械类专业一门实用性较强的技术基础课。
本书是江苏省首批示范性高职院校建设单位——淮安信息职业技术学院建设项目，是以工作过程来构
建职业教育课程体系的成果教材。
它适应了职业教育是“做的教育”，突显工学结合、学用一致、“教学做”一体化的现代职教理念。
教材内容与课程改革紧密结合，与工作和职业技能融为一体，与工作实践、职业岗位的变动连在一起
。
在编写中，以“互换性与测量技术”的理论与实践为基础，广泛吸取和借鉴高职高专教学改革成果，
积极吸收企业技术人员和工人技师参与，力求出精品、创特色，打造技能型人才培养的平台。
　　本书以单级圆柱齿轮减速器主要零部件的技术要求为主线，系统地介绍了机械测量技术的相关知
识，突出了基础性、实用性和可操作性。
本书采用以工作过程为导向的情境模式，选取五个情境，分别为对零件加工尺寸的检测、对零件形状
和位置误差的检测、表面粗糙度及其检测、角度和锥度的测量和螺纹检测。
每个情境以工作任务、工作条件、预期效果和先导知识为引领，以了解资讯、制定计划、组织实施和
检查评价等步骤展开，以开放式训练加以强化。
五大情境涵盖了测量技术基础、游标卡尺、外径千分尺、百分表、内径百分表、直角尺、游标万能角
度尺、量块与正弦规、螺纹游标卡尺、粗糙度测量仪等检测仪器仪表的原理、操作使用和维护；包括
了尺寸公差、形状和位置公差、表面粗糙度、角度和锥度以及螺纹配合的基础理论知识和国家标准。
　　本教材主要特色和创新之处包括以下几方面。
　　1）选材采用最新的国家标准和行业标准。
　　2）编写方法力求以应用为目的，以必需、够用为度，以讲清概念、强化实践动手能力为重点，
以零件检测的工作过程为导向，培养学生关注工作任务的完成，并体验完整的检测过程。
　　3）内容编排整本书内容着重加强应用实例的讲解，讲述每一种测量器具的结构、用途、原理、
使用场合、正确使用姿势、识读方法等，语言通俗，深入浅出，图文并茂地说明术语、定义、公式和
检测技能、技巧。
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内容概要

本书是以工作过程来构建职业教育课程体系的成果教材。
它适应了职业教育是“做的教育”，突显了“教、学、做”一体化的现代职教理念，结合了近年来高
职教育改革的成果，做到了教材内容与课程改革紧密结合，与工作和职业技能融为一体，实用性强。
    全书以情境模式编写，分为了解资讯、制定计划、组织实施和检查评价四大部分，并以工作任务、
工作条件、预期效果和先导知识为每个情境的开篇，以开放式训练内容结束。
全书共分五大情境，内容包括：对零件加工尺寸的检测、对零件形状和位置误差的检测、对零件表面
粗糙度的检测、角度和锥度的测量和螺纹检测。
重点介绍了尺寸、形状和位置误差的检测。
    本书可作为高职高专机械设计、制造类专业的教学用书，也可作为有关工程技术人员及专业教师、
实习实训指导人员的参考用书。
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章节摘录

　　测量误差的定义：测量结果与被测量真值之差称为测量误差。
测量误差的来源主要有以下四个方面。
　　①测量装置误差：测量装置本身所具有的误差，又称系统误差。
由于设计、制造、检定等的不完善，以及计量器具使用过程中元器件老化、机械部件磨损、疲劳等因
素而使计量器具带有误差。
　　②环境误差：由于实际环境条件与规定条件不一致所引起的误差称为环境误差。
任何测量总是在一定的环境里进行的，因此，要特别注意测量的环境条件。
　　③方法误差：测量方法不完善引起的误差称为方法误差，是指测量时所依据的理论不严密，操作
不合理，用近似公式或近似值计算测量结果等引起的误差。
　　④人员误差：测量人员主观因素和操作技术所引起的误差称为人员误差。
人员误差主要由测量者的分辨能力差、视觉疲劳、反应速度慢、不良的固有习惯和缺乏责任心等原因
引起。
具体有操作不当、看错、读错、听错和记错等情况。
　　（3）分析减速器　图1-2和图1一3分别为一级圆柱齿轮传动减速器主轴设计图样和减速器的结构
组成展开图。
减速器主要由箱座、箱体、箱盖、齿轮传动轴、齿轮、轴承、端盖、键、密封圈、定位销、连接螺栓
、轴套等零件组成。
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编辑推荐

　　最新国家标准，资深教师主编，学习单元模块，明确能力培养，答疑解惑帮助，练习答案对照，
免费为任课教师提供教学资源增值服务。
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