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内容概要

本书主要内容包括：绪论、极限与配合、技术测量的基本知识及常用的计量器具、形状公差和位置公
差、公差原则、表面粗糙度、光滑工件尺寸的检测等。
　　本书供中等职业技术学校机械类专业使用，也可作为中级技能人才培训和工人自学用书。
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章节摘录

版权页：   插图：   （2）量规没有刻度的专用计量器具，用以检验零件要素的实际尺寸和形位误差的
综合结果。
检验结果只能判断被测几何量合格与否，而不能获得被测几何量的具体数值，如用光滑极限量规、位
置量规和螺纹量规等功能量规检验工件。
 （3）量仪将被测几何量的量值转换成可直接观测的指示值（示值）或等效信息的计量器具，一般具
有传动放大系统。
量仪按原始信号转换原理的不同，可分为以下四种： 1）机械式量仪用机械方法实现原始信号转换的
量仪，如指示表、杠杆齿轮比较仪等。
 2）光学式量仪用光学方法实现原始信号转换的量仪，如光学计、工具显微镜等。
 3）电动式量仪将原始信号转换为电量形式信息的量仪，如电感比较仪、电容比较仪、干涉仪等。
 4）气动式量仪以压缩空气为介质，通过气动系统流量或压力的变化来实现原始信号转换的量仪，如
水柱式气动量仪、浮标式气动量仪等。
 （4）计量装置为确定被测几何量值所必需的计量器具和辅助设备的总体，它能够测量较多的几何量
和较复杂的零件。
 四、测量方法的分类 前面所讲的测量方法是一种广义的概念，在实际工作中往往从获得结果的方式
来理解测量方法，具体分类如下： 1.按照获得结果的方法不同分类 （1）直接测量直接由计量器具标
尺上读出被测量的实际数值或被测量对标准量的偏差。
直接测量又可分为绝对测量与相对（比较）测量。
 1）绝对测量由计量器具标尺上直接读出被测量的实际数值。
例如，用游标卡尺、千分尺测量零件的直径。
 2）相对测量计量器具标尺上指示的值只是被测量对标准量的偏差。
由于标准量是已知的，因此被测量的整个数值等于计量器具所指偏差与标准量的代数和。
例如，用量规调整比较仪测量尺寸。
一般来说，相对测量的精度较高。
 （2）间接测量测量与被测量之间有已知函数关系的其他量，再经过计算得到被测量的测量方法。
例如，用游标卡尺测量两孔的中心距。
 2.按照零件同时被测参数的多少分类 （1）综合测量同时测量零件上的几个有关参数，从而综合评定
零件是否合格。
例如，用完整牙型的螺纹量规检验螺纹轮廓是否在极限轮廓范围内。
综合测量的效率高，并能对参数进行综合控制，可比较可靠地保证零件的互换性。
 （2）单项测量单个地、彼此没有联系地测量工件的单项参数。
例如，用工具显微镜分别测量螺纹的中径、牙型半角和螺距等单项测量。
单项测量便于分析误差的来源。
 3.按照零件的表面与测量头是否接触分类 （1）接触测量仪器的测量头与工件的被测表面接触并有机
械作用力存在。
例如，用电动轮廓仪测量表面粗糙度。
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