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《公差与配合实用手册》

内容概要

《公差与配合实用手册(第2版)》包括极限与配合、几何公差、表面结构、圆锥公差与配合、螺纹公差
与配合、圆柱齿轮精度、锥齿轮精度、圆柱蜗杆蜗轮精度、键和花键公差与配合、滚动轴承公差与配
合、滑动轴承公差与配合、铸件、锻件和冲压件公差等内容。按着“资料丰富、内容先进、数据可靠
、最新标准、实用便查”的编写原则，根据建设装备工业强国的精神和要求，对原手册进行了全面修
订，补充了许多资料和数据，更换了一批新标准资料。
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书籍目录

第2版前言
第1章 极限与配合
 1 极限与配合的基本术语和定义
 2 标准公差和基本偏差
 2．1 标准公差
 2．1．1 标准公差等级及代号
 2．1．2 标准公差数值
 2．2 基本偏差
 2．2．1 基本偏差及代号
 2．2．2 公称尺寸至3150mm的基本偏差
 2．2．3 公差带的极限偏差计算方法
 3 孔、轴公差带及其极限偏差数值
 3．1 公称尺寸至3150mm孔公差带及其极限偏差数值
 3．2 公称尺寸至3150mm轴公差带及其极限偏差数值
 3．3 公称尺寸至18mm孔、轴公差带
 3．3．1 公称尺寸至18mm孔公差带及其极限偏差值
 3．3．2 公称尺寸至18mm轴公差带及其极限偏差值
 3．4 公称尺寸大于3150～10000mm的标准公差和基本偏差
 4 公差带和配合的表示法及其在图样上的标注
 4．1 公差带和配合的表示法
 4．2 标注公差尺寸的解释
 4．3 极限与配合在图样上的标注
 5 公差带和配合的选择规定
 5．1 公差带的选择规定
 5．1．1 公称尺寸至500mm孔公差带
 5．1．2 公称尺寸大于500～3150mm孔公差带
 5．1．3 公称尺寸至500mm轴公差带
 5．1．4 公称尺寸大于500～3150mm轴公差带
 5．2 配合选择的规定
 5．2．1 公称尺寸至500mm的基孔制优先和常用配合
 5．2．2 公称尺寸至500mm的基轴制优先和常用配合
 5．2．3 公称尺寸大于500～3150mm配合选择规定
 5．2．4 公称尺寸大于500mm配制配合
 6 线性尺寸的一般公差
 6．1 一般公差的概念
 6．2 线性尺寸的一般公差
 7 光滑工件尺寸的检验及光滑极限量规公差
 7．1 光滑工件尺寸的检验
 7．1．1 基本规定
 7．1．2 验收极限方式及选择
 7．1．3 计量器具的选择
 7．1．4 误判概率与验收质量的评估
 7．1．5 工件形状误差引起的误收率
 7．2 光滑极限量规公差
 7．2．1 光滑极限量规的种类、代号及用途
 7．2．2 量规公差与技术要求
 8 极限与配合的选择及应用
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 8．1 配合基准制的选择
 8．2 公差等级的选择
 8．3 选择配合的一般原则
 8．4 间隙配合的选择
 8．5 过渡配合的选择
 8．6 过盈配合的计算和选用
 8．6．1 过盈配合的计算方法
 8．6．2 过盈配合的选择与应用
 8．6．3 优先、常用过盈配合的结合压力和传递力的数值
 8．6．4 实现过盈联结的一般要求
 9 木制件的极限与配合
 9．1 基本规定
 9．2 木制件公称尺寸至800mm的标准公差与基本偏差
 9．3 木制件基孔制配合
 9．4 木制件基轴制配合
 9．5 木制件公称尺寸大于800～5000mm的标准公差与基本偏差
 9．6 木制件未注公差尺寸的极限偏差
 9．7 木制件配合的选用
 10 塑料模塑件尺寸公差
 10．1 基本术语、定义和符号
 10．2 公差的基本规定及公差等级的选用
 11 尺寸链计算方法
 11．1 基本术语和定义
 11．2 尺寸链形式
 11．3 环的表示符号
 11．4 尺寸链的计算方法
 11．5 达到装配尺寸链封闭环公差要求的方法
 11．6 装配尺寸链计算顺序
 11．7 尺寸链计算示例
 11．7．1 公称尺寸的分析与计算
 11．7．2 公差设计计算
 11．7．3 公差校核计算
 12 统计公差
 12．1 统计公差的术语、定义和基本概念
 12．1．1 统计公差的术语及定义
 12．1．2 统计公差的基本概念
 12．1．3 统计公差带及表示形式
 12．2 统计公差值及其图样标注
 12．2．1 统计公差值的形式
 12．2．2 统计公差在图样上的标注
 12．2．3 中、下层统计公差在质量控制文件中的表示
 12．2．4 采用质量目标函数表示的统计公差
 12．3 零件批（过程）的统计质量指标
 12．3．1 基本概念
 12．3．2 质量指标的表达式
 12．3．3 过程质量指标分级
 12．3．4 过程质量指标的应用图表
 12．3．5 零件批制造过程的质量指标和统计公差选用
 12．4 基于给定置信水平的统计公差设计
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 12．4．1 基本概念
 12．4．2 基于给定置信水平的过程质量指标的置信区间
 12．4．3 基于给定置信水平的统计公差设计及应用示例
第2章 几何公差
 1 几何公差术语和几何误差评定基本原则
 1．1 几何公差术语及定义
 1．1．1 要素的术语定义
 1．1．2 几何公差及其公差带术语定义
 1．1．3 基准和基准体系术语定义
 1．1．4 公差原则、最大实体要求、最小实体要求和可逆要求的有关术语定义
 1．2 几何误差评定的基本原则
 2 几何公差的标注和几何公差项目及公差带定义
 2．1 几何公差符号
 2．2 几何公差的标注方法
 2．3 废止的几何公差标注方法
 2．4 几何公差项目及其公差带的定义和标注
 2．5 延伸公差带
 3 公差原则
 3．1 独立原则
 3．2 包容要求
 3．3 最大实体要求
 3．4 最小实体要求
 3．5 可逆要求
 3．6 最大实体要求和最小实体要求对于尺寸要素表面和基准要素表面规定的规则
 3．7 公差原则的综合分析与选用
 3．8 最大实体要求、最小实体要求和可逆要求公差标注综合应用举例
 4 几何公差数值
 4．1 几何公差注出公差值
 4．2 几何公差未注公差值
 5 几何公差的选用
第3章 表面结构
 1 表面结构术语和表面轮廓参数定义
 2 表面粗糙度
 2．1 评定表面结构的参数及其数值系列
 2．2 取样长度和评定长度
 2．3 表面粗糙度的选择及应用
 2．3．1 规定表面粗糙度要求的一般规则
 2．3．2 表面粗糙度对零件性能的影响
 2．3．3 表面粗糙度评定参数的选用
 2．3．4 表面粗糙度参数值的选用
 2．4 主要工业国家表面粗糙度参数值对照
 2．5 粉末冶金制品表面粗糙度参数及其数值
 2．6 木制件表面粗糙度参数及其数值
 2．7 塑料件表面粗糙度参数及其数值
 2．8 电子陶瓷件表面粗糙度参数及其数值
 3 表面波纹度
 3．1 表面波纹度术语、参数的定义
 3．2 表面波纹度参数的数值
 4 表面缺陷
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 5 技术产品文件中表面结构的表示法
 6 轮廓法评定表面结构的规则和方法
第4章 圆锥公差与配合
 1 棱体的角度与斜度系列
 1．1 术语及定义
 1．2 角度和斜度系列
 2 圆锥的锥度与锥角系列
 2．1 术语及定义
 2．2 锥度与锥角系列
 2．3 圆锥的应用
 3 圆锥公差
 3．1 圆锥公差术语及定义
 3．2 圆锥公差项目及给定方法
 3．3 圆锥公差的数值及选取
 3．4 未注公差角度尺寸的公差
 4 圆锥配合
 4．1 圆锥配合的形成和类型
 4．2 圆锥配合的术语和定义
 4．3 结构型圆锥配合的基准制与配合的选取
 4．4 位移型圆锥配合的直径公差带和配合的确定
 4．5 圆锥角偏差对圆锥配合的影响
 4．6 圆锥轴向偏差及其计算方法
 4．7 配合圆锥基准平面极限初始位置和极限终止位置的计算
 5 圆锥过盈联结
 5．1 圆锥过盈联结的特点和型式
 5．2 圆锥过盈联结的计算和选用
 5．3 圆锥过盈联结的结构、结合面和油压装拆要求
 6 圆锥量规
 6．1 圆锥量规公差
 6．2 莫氏与公制圆锥量规公差
 6．3 7/24工具圆锥量规公差
 6．4 钻夹圆锥量规公差
第5章 螺纹公差与配合
 1 螺纹术语
 2 普通螺纹及其公差
 2．1 普通螺纹基本牙型
 2．2 普通螺纹直径与螺距系列
 2．3 普通螺纹基本尺寸
 2．4 普通螺纹公差
 2．5 普通螺纹极限偏差数值
 2．6 普通螺纹极限尺寸
 3 过渡配合螺纹及其公差
 3．1 过渡配合螺纹直径与螺距系列
 3．2 过渡配合螺纹基本尺寸
 3．3 过渡配合螺纹公差带
 3．4 过渡配合螺纹标记
 3．5 过渡配合螺纹辅助锁紧结构
 4 过盈配合螺纹及其公差
 4．1 过盈配合螺纹直径与螺距系列及基本尺寸
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 4．2 过盈配合螺纹公差带
 4．3 过盈配合螺纹旋合长度
 4．4 用于有色金属螺柱的过盈配合螺纹
 4．5 过盈配合螺纹标记方法及示例
 5 小螺纹及其公差
 5．1 小螺纹牙型
 5．2 小螺纹直径与螺距系列及基本尺寸
 5．3 小螺纹公差
 5．4 小螺纹极限尺寸
 5．5 小螺纹标记方法及示例
 6 梯形螺纹及其公差
 6．1 梯形螺纹牙型
 6．2 梯形螺纹直径与螺距系列
 6．3 梯形螺纹基本尺寸
 6．4 梯形螺纹公差
 6．4．1 梯形螺纹公差带
 6．4．2 梯形螺纹基本偏差
 6．4．3 梯形螺纹公差等级及公差带的选用
 6．4．4 梯形螺纹公差数值表
 6．4．5 梯形螺纹旋合长度
 6．4．6 多线梯形螺纹公差
 6．4．7 梯形螺纹标记
 6．4．8 梯形螺纹公差的计算公式
 6．5 梯形螺纹极限尺寸
 6．6 机床梯形螺纹丝杠和螺母技术条件
 7 锯齿形螺纹及其公差
 7．1 锯齿形（3°、30°）螺纹基本牙型和设计牙型
 7．2 锯齿形（3°、30°）螺纹直径与螺距
 7．3 锯齿形（3°、30°）螺纹基本尺寸
 7．4 锯齿形（3°、30°）螺纹公差
 7．5 锯齿形（3°、30°）螺纹标注
 8 管螺纹及其公差
 8．1 55°密封管螺纹及其公差
 8．2 55°非密封管螺纹及其公差
 8．3 60°密封管螺纹及其公差
 9 米制管螺纹及其公差
 9．1 普通螺纹的管路系列
 9．2 米制密封螺纹及其公差
 10 热浸镀锌螺纹及其公差
 10．1 牙型、直径、螺距和基本尺寸的规定
 10．2 公差与配合
 10．3 热浸镀锌螺纹的极限尺寸
 11 统一螺纹及其公差
 11．1 统一螺纹基本牙型和设计牙型
 11．2 统一螺纹直径与牙数系列
 11．3 统一螺纹基本尺寸
 11．4 统一螺纹公差
 11．5 统一螺纹标准旋合长度
 11．6 公差修正
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 11．7 统一螺纹的标记
 11．8 统一螺纹极限尺寸
 12 螺纹量规公差
 12．1 普通螺纹量规及其公差
 12．2 梯形螺纹量规及其公差
第6章 圆柱齿轮精度
 1 渐开线圆柱齿轮的基本齿廓、模数系列和齿厚测量与计算
 1．1 标准基本齿条齿廓
 1．1．1 术语和定义
 1．1．2 代号
 1．1．3 标准基本齿条齿廓
 1．2 模数系列
 1．3 渐开线圆柱齿轮齿厚的测量与计算
 1．3．1 公法线长度
 1．3．2 分度圆弦齿厚
 1．3．3 固定弦齿厚
 1．3．4 量柱(球)测量距
 2 圆柱齿轮精度制
 2．1 圆柱齿轮精度制术语、参数项目定义及符号
 2．2 齿轮精度等级和公差值
 2．2．1 精度等级
 2．2．2 齿轮偏差项目和偏差的允许值
 2．2．3 5级精度的齿轮偏差允许值的计算
 2．3 齿轮精度等级的选择与应用
 2．4 齿轮检验项目及有关规定
 2．4．1 齿轮检验项目
 2．4．2 齿厚和侧隙
 2．5 齿轮坯、轴中心距和轴线平行度
 2．5．1 齿轮坯的精度要求
 2．5．2 轴中心距公差及轴线平行度公差
 2．6 齿轮齿面表面结构
 2．7 轮齿接触斑点
 2．8 齿轮图样
第7章 锥齿轮精度
 1 锥齿轮基本齿廓和模数系列
 2 锥齿轮精度
 2．1 锥齿轮、锥齿轮副误差及侧隙的定义和代号
 2．2 精度等级
 2．3 公差数值
 2．4 锥齿轮公差关系式与计算式
 2．5 锥齿轮精度的选择
 2．6 应用示例
 2．7 锥齿轮零件工作图
 3 小模数锥齿轮精度
 3．1 小模数锥齿轮基本齿廓
 3．2 小模数锥齿轮误差项目及定义
 3．3 精度等级、公差组及检验组
 3．4 公差数值
 3．5 齿坯要求
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 3．6 侧隙
 3．7 图样标注
第8章 圆柱蜗杆蜗轮精度
 1 普通圆柱蜗杆蜗轮精度
 1．1 圆柱蜗杆基本齿廓
 1．2 圆柱蜗杆模数
 1．3 圆柱蜗杆蜗轮基本参数及测量用数表
 1．4 圆柱蜗杆蜗轮精度
 1．4．1 术语定义及代号
 1．4．2 精度等级、公差组和检验组及选用
 1．4．3 侧隙
 1．4．4 齿坯要求
 1．4．5 图样标注
 1．4．6 极限偏差和公差与蜗杆、蜗轮几何参数的关系式
 1．4．7 应用示例
 1．4．8 零件工作图示例
 2 小模数圆柱蜗杆、蜗轮精度
 2．1 小模数圆柱蜗杆基本齿廓
 2．2 小模数圆柱蜗杆、蜗轮精度
 2．2．1 误差项目定义及代号
 2．2．2 精度等级、公差组和检验组
 2．2．3 侧隙
 2．2．4 图样标注
第9章 键和花键公差与配合
 1 键公差与配合
 1．1 平键公差与配合
 1．2 半圆键公差与配合
 1．3 楔键公差与配合
 1．4 切向键公差与配合
 2 花键公差与配合
 2．1 圆柱直齿渐开线花键公差与配合
 2．1．1 圆柱直齿渐开线花键的术语、代号和定义
 2．1．2 圆柱直齿渐开线花键基本齿廓和基本参数
 2．1．3 圆柱直齿渐开线花键尺寸系列
 2．1．4 圆柱直齿渐开线花键的公差与配合
 2．1．5 圆柱直齿渐开线花键的检验方法及应用
 2．1．6 M值和W值的计算方法及数值表
 2．1．7 参数标注
 2．1．8 圆柱直齿渐开线花键计算示例
 2．1．9 圆柱直齿渐开线花键量规
 2．2 圆锥直齿渐开线花键公差与配合
 2．2．1 圆锥直齿渐开线花键基本齿廓及尺寸系列
 2．2．2 圆锥直齿渐开线花键公差与配合
 2．2．3 圆锥直齿渐开线花键标记
 2．3 矩形花键公差与配合
 2．3．1 矩形花键基本尺寸
 2．3．2 矩形花键键槽截面形状和尺寸
 2．3．3 矩形花键公差与配合
 2．3．4 矩形花键的检验
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 2．3．5 矩形花键标记
第10章 滚动轴承公差与配合
 1 滚动轴承公差与配合及应用
 1．1 滚动轴承类型和代号表示方法
 1．2 滚动轴承公差术语定义
 1．3 滚动轴承公差
 1．3．1 滚动轴承公差等级及应用
 1．3．2 向心轴承公差
 1．3．3 推力轴承公差
 1．3．4 滚针轴承公差
 1．3．5 仪器用精密轴承公差
 1．3．6 滚轮滚针轴承公差
 1．4 滚动体公差
 1．4．1 钢球公差
 1．4．2 圆柱滚子公差
 1．4．3 滚针公差
 1．5 滚动轴承游隙
 1．6 滚动轴承与轴和外壳的配合
 1．6．1 滚动轴承公差与配合的特点
 1．6．2 滚动轴承配合选择的基本原则
 1．6．3 滚动轴承配合的计算
 1．6．4 轴承与轴和外壳配合常用公差带及选择
 1．6．5 轴和外壳孔配合表面及端面的几何公差和表面粗糙度
 1．6．6 滚动轴承配合的应用
 2 关节轴承公差与配合
 2．1 向心关节轴承公差
 2．2 角接触关节轴承公差
 2．3 推力关节轴承公差
 2．4 杆端关节轴承公差
 2．5 关节轴承配合
第11章 滑动轴承公差与配合
 1 卷制轴套及其公差
 2 覆有减摩层的双金属轴套及其公差
 3 铜合金整体轴套及其公差
 4 烧结轴套及其公差
 5 青铜石墨含油轴承及其公差
 6 薄壁轴瓦及其公差
 7 铜合金镶嵌固体润滑轴承及其公差
 8 热固性塑料轴套及其公差
 9 整圆止推垫圈及其公差
 10 半圆止推垫圈及其公差
第12章 铸件、锻件和冲压件公差
 1 铸件尺寸公差
 1．1 定义
 1．2 公差等级及公差数值
 1．3 机械加工余量及应用
 1．4 图样上的标注方法
 2 锻件公差
 2．1 锤上钢质自由锻件机械加工余量与公差
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 2．1．1 一般规定
 2．1．2 机械加工余量与尺寸公差
 2．2 钢质模锻件公差及机械加工余量
 2．2．1 确定锻件公差和机械加工余量的主要因素
 2．2．2 公差等级及尺寸公差
 2．2．3 机械加工余量及应用举例
 3 冲压件公差
 3．1 冲压件尺寸公差
 3．2 冲压件角度公差
 3．3 冲压件未注公差尺寸极限偏差
 3．4 冲压件几何公差的未注公差
参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   2.3 表面粗糙度的选择及应用 表面粗糙度的选择可以采用试验法，计算法和类比法
，目前多采用类比法。 2.3.1 规定表面粗糙度要求的一般规则 （1）在规定表面粗糙度要求时，应给出
表面粗糙度参数值和测定时的取样长度值两项基本要求。必要时也可规定表面加工纹理、加工方法或
加工顺序和不同区域的粗糙度等附加要求。 （2）表面粗糙度的标注方法应符合GB／T 131—2006的规
定；缺省评定长度值应符合GB／T 10610—2009的规定。 （3）为保证制品表面质量，可按功能需要规
定表面粗糙度参数值。否则，可不规定其参数值，也不需要检查。 （4）表面粗糙度各参数的数值应
在垂直于基准面的各截面上获得。对给定的表面，如截面方向与高度参数（Ra、Rz）最大值的方向一
致时，则可不规定测量截面的方向，否则应在图样上标出。 （5）对表面粗糙度的要求不适用于表面
缺陷。在评定过程中，不应把表面缺陷（如沟槽、气孔、划痕等）包含进去。必要时，应单独规定对
表面缺陷的要求。 （6）根据表面功能和生产的经济合理性，当选用表3—3中规定的标准系列值不能
满足要求时，可选取补充系列值，参见表3—4。 2.3.2表面粗糙度对零件性能的影响 表面粗糙度是保证
零件功能的重要因素，表面粗糙度对零件性能的影响体现在如下几个方面： （1）对配合性质的影响
：在间隙配合中，由于轮廓峰顶较快地被磨平，使实际间隙增大，因而降低预定的配合性质；对于过
盈配合，由于装配而挤压轮廓峰顶，使实际过盈量减小，因而降低过盈连接的强度；对于过渡配合，
由于间隙或过盈均较小，为防止配合表面粗糙而影响过渡配合性质，故粗糙度数值不应太大。可见，
为保证间隙配合的稳定性、过渡配合的性质以及过盈连接强度，适当提高零件表面粗糙度是有效的措
施，特别是对小尺寸配合件更为明显。 （2）对冲击强度的影响：对于钢制零件，其冲击强度随表面
粗糙度要求的降低而减小，当配合件在低温状态工作时，这种影响更为明显。 （3）对接触刚度的影
响：由于微观不平度的影响，配合表面的实际接触面积小于理想接触面积，造成单位面积压应力增大
，轮廓峰顶处极易产生接触变形，因而降低了接触刚度。因此，较高的表面粗糙度要求可保证良好的
接触刚度。 （4）对疲劳强度的影响：零件表面粗糙度要求越低，表面越粗糙，其刀痕和裂纹等均易
于引起应力集中，从而导致零件疲劳强度降低。但表面粗糙度对铸铁零件的疲劳强度的影响不甚明显
；而对于钢零件，其强度越高影响越大。因此，在一般情况下，零件的疲劳强度随表面粗糙度要求的
提高而提高。
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精彩短评

1、收到了～这书非常好～不错
2、书不错哦~~做机械设计的人必备，有书在手，万事不难。
3、下午收到，还没来得及看，买前看过简介感觉此书不错。
4、对工程师师来讲，是很有用的一本工具书
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