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前言

　　制造业是国民经济的基础，过去是这样，现在是这样，将来还是这样。
互换性与测量技术是与机械、电子、仪器等制造工业发展紧密联系的基础学科，它不仅将涉及制造业
的标准化领域与计量学领域的有关知识紧密地结合在一起，而且涉及机械设计、机械制造、质量控制
、生产组织管理等许多方面，因此本学科实际上是一门综合性应用技术基础科学。
　　现代科学技术已进入以计算机科学、信息技术、光电子技术、机器人技术、航空航天技术、纳米
技术、生物工程等学科为标志的新的发展时期。
制造业正处于由劳动密集、资本密集逐步向科学技术密集、智力密集方向发展，由单一品种、大批量
生产，逐步向多品种、小批量综合生产系统发展的阶段。
这些新生产系统的采用与实施依赖于基础技术科学的开发与研究。
特别是随着计算机辅助设计（CAD）和计算机辅助制造（CAM）的发展，迫切需要发展计算机辅助公
差设计（Computer Aided Tolemncing，CAT）和计算机辅助测试（computer Aided Testing，CAT）。
因为CAT是CAD和CAM的联系环节，而本学科是发展CAT技术的基础，故其重要性更加显得突出。
此外，互换性与测量技术不仅是现代机械工业发展的基础，而且也与上述带头学科本身的发展密切相
关。
显然，加强本学科的教学与科学研究工作，努力提高本学科的理论水平与应用水平，对于培养提高工
程科技人才的素质，贯彻我国入世的“人才、专利、技术标准”三大战略有着非常重要的意义。
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内容概要

本书为普通高等教育“十五”国家级规划教材，由华中科技大学李柱等编写。
本书总结了本学科半个多世纪以来的教学科研经验和国际上的最新研究发展动向。
内容包括以下９章：互换性与标准化概论、测量技术概论、圆柱体结合尺寸精度的控制与评定、形状
和位置精度的控制与评定、表面特征的控制与评定、典型零部件几何精度的控制与评定、渐开线圆柱
齿轮传动精度的控制与评定、机械系统的精度设计、ＧＰＳ标准与计量体系。
?    本书主要供高等学校机械设计制造及其自动化专业（含机械制造、机械设计、机械电子方向）以及
仪器仪表类专业等本科生使用。
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传动精度的控制与评定第8章 机械系统的精度设计? 第9章 GPS标准与计量体系参考文献

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<互换性与测量技术>>

章节摘录

　　测量器具的各种误差的综合表现，主要反映在示值误差和示值不稳定性上，可用高精度仪器或量
块来鉴定，其大小不得超过允许的极限值。
若量仪备有校正值图表或公式，则测量时可按此校正测量结果，以减小测量器具误差的影响。
 　　3.与主客观因素有关的误差 　　除测量器具本身以外的测量条件误差及测量者的观测误差。
在测量过程中，造成测量误差的客观因素有：测量温度，被测零件、仪器及基准量具的线膨胀系数，
测量时的振动、灰尘、工件表面的切削液、冷却液等。
　　在测量过程中，测量者的主观因素对测量结果会产生很大影响。
在同样条件下，用同样方法测量，不同测量者所得测量结果有时相差很远，即说明存在着观测误差。
例如，当指针停留在两刻线中间，需用目力估计指针转过的小数部分时，这对不同的人会有不同的结
果，而形成目测或估读的判断误差；在使用指示式仪器或游标量具时，由于观察方向不同，读数也可
能不同，而形成斜视误差；在判断影像或刻线重合状况时，还会有由于肉跟分辨力限制而形成的瞄准
误差等。
　　综上所述，造成测量误差的因素很多。
为了提高测量准确度，测量者应充分揭示这些因素，分析、掌握其特征，设法消除或减小其对测量结
果的影响。
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