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内容概要

　　本书内容共分10章。
第1章绪论，以阐述互换性概念为主；第2章尺寸极限与配合，是本书重点内容之一；第3章形状和位置
公差及其检测，是重点和难点内容；第4章测量技术基础，与光滑极限量规融合讲述；第5章表面粗糙
度基本理论；第6章介绍几种常见的标准件如轴承、键、螺纹联接的互换性；第7章圆锥配合的互换性
，可与第2章对比学习；第8章讲述开线圆柱齿轮的互换性；第9章介绍尺寸链及其解法；第10章几个典
型的公差实验，实践性较强，可与第4章结合学习。
在本书的最后附有常用孔与轴的极限偏差数值表，以方便查阅。
本书为高职高专院校机械工程类专业教材，也可供相关技术人员参考使用。
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章节摘录

版权页：插图：机械零部件在加工过程中，加工误差是不可避免的。
要想把同一规格的一批零件的几何参数做得完全一致是不可能的，也是不必要的，实际上只要把零件
的几何参数误差控制在允许变动的范围内就可以了，这个允许误差的变动量就是公差。
如果零件是在其规定的公差范围内制造出来，就能满足互换性的要求。
零部件的制造精度最终是由加工误差体现出来的，而误差是由公差控制的。
对于同一尺寸，公差大者，允许加工误差就大。
也就是说零件精度要求低，容易加工，制造成本低；反之，则加工难，制造成本高。
因此，合理确定零部件的几何量公差是实现互换性的一个必备条件。
零件几何量公差包括尺寸公差、形状公差、位置公差和表面粗糙度等。
已加工好的零件是否满足公差要求，要通过技术测量即检测来判断。
如果只规定零部件公差，而缺乏相应的检测措施，则互换性生产是不可能实现的。
因此，正确地选择、使用测量工具是制造和检测的基本要求，也是必须掌握的技能。
检测不仅用于评定零件合格与否，也常用于分析零件不合格的原因，以便及时调整生产工艺，预防废
品产生，因此，技术测量措施是实现互换性的另一个必备条件。
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编辑推荐

《互换性与测量技术》是高职高专机电工程类规划教材,机械工业出版社精品教材之一。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<互换性与测量技术>>

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 7


