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《互换性与技术测量》

前言

　　进入21世纪以来，我国制造业得到了飞速发展。中国已成为世界制造业大国，正面临从制造业大
国向制造业强国转型的关键时期。培养大批适应中国机械工业发展的优秀工程技术人才，是实现这一
重大转变的关键。　　遵循高等教育、人才培养和社会主义市场经济的规律，围绕《上海优先发展先
进制造业行动方案》，紧贴区域经济和社会需求的发展，上海工程技术大学机械工程学院抓住“上海
市机械制造及其自动化本科教育高地建设”这一机遇，把握先进制造业和现代服务业互补、融合的趋
向，把打造工程本位的复合应用型人才培养基地作为高地建设的核心，把培养具有深厚的科学理论基
础和一定的工程实践能力和创新能力的优秀的复合应用型人才——“生产一线工程师”，作为高地建
设的战略发展目标。　　正是基于上述考虑，本编写委员会联合清华大学出版社推出上海市教育高地
建设机械制造及其自动化系列规划教材，希望根据“以生为本，以师为重，以教为基，以训为媒，突
出工程实践”的教育思想理念和当前的科技水平以及社会发展的需求，精心策划和编写本系列教材，
培养出更多视野宽、基础厚、素质高、能力强和富于创造性的工程技术人才。　　本系列教材的编写
，注重文字通顺，深入浅出，图文并茂，表格清晰，使之符合最新国家与部门标准。在编写时，作者
们重视基础性知识，精选传统内容，使传统内容与新知识之间建立起良好的知识构架；重视处理好教
材各章节问的内部逻辑关系，力求符合学生的认识规律，使学习过程变得顺理成章；重视工程实践与
教学实验，改变原教材过于偏重知识的倾向，力图引导学生通过实践训练，发展自己的工程实践能力
；倡导创新实践训练，引导学生发现问题、提出问题、分析问题和解决问题，培养创新思维能力和群
体协作能力。　　本系列教材的编写和出版，是上海市本科教育高地建设的课程和教材改革中的一种
尝试，一定会存在许多不足之处。希望全国同行和广大读者不断提出宝贵意见，使我们编写出的教材
更好地为教育教学改革服务，更好地为培养高质量的人才服务。

Page 2



《互换性与技术测量》

内容概要

《互换性与技术测量》按教学规律阐述了机械零部件的互换性和检测技术的基础知识，介绍了几种典
型机械零件公差与配合的基本原理和方法以及国家标准在设计中的应用。《互换性与技术测量》共
分10章，第1章阐述互换性的基本概念；第2～4章阐述极限与配合、形状和位置公差、表面粗糙度等机
械零件公差与配合的基础知识；第5～7章阐述滚动轴承、键和花键、圆柱齿轮等典型零件的精度设计
基础知识；第8、9章阐述测量技术的基础知识；第10章阐述机械零件精度设计；附录中阐述《互换性
与技术测量》的一些相关实验。《互换性与技术测量》各章附有相关的复习与思考，以配合教学的需
要，也便于读者自学。
《互换性与技术测量》按照2007年底前颁布的国家标准编写，内容新颖，实用性强。适用于高等工科
院校机械类和近机械类各专业的课程教学，也可供从事机械设计、制造、标准化和计量测试等工作的
各类工程技术人员参考使用。
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章节摘录

　　4.最小实体要求（LMR）　　1）含义与标注　　被测要素的实际轮廓应遵守其最小实体实效边界
，当其实际尺寸偏离最小实体尺寸时，允许其形位误差值超出在最小实体状态下给出的公差值，称为
最小实体要求。最小实体要求的符号为“L”。当应用于被测要素时，如图3.34所示，应在被测要素形
位公差框格中的公差值后标注符号“L”；最小实体要求应用于基准中心要素时，应在被测要素的形
位公差框格内相应的基准字母代号后标注符号“L”。
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