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量与公差配合的要求 一技术测量的要求 （一）测量过程包括

测量对象、计量单位、测量方法和测量精度等四个要素。 1

、测量对象：主要指几何量包括长度、角度、表面粗糙度、

形位。 2、计量单位：根据国家标准规定。 3、测量方法：测

量时所采用的计量器具和测量条件的综合。 4、测量精度：

测量结果与真值的接近程度。 （二）常用长度计量器具 1、

量具：比较简单的测量工具。 包括： （1）单值量具 是用来

复现单一量值的量具。如量块、角度块。 （2）多值量具 是

用来复现一定范围的一系列不同量值的量具。如线纹尺。 

（3）标准量具 是用来作计量标准，供量值传递的量具。 2、

量规：是一种没有刻度，用来检验零件尺寸、形状、位置的

专用检验工具，它能判定零件合格与否，不能得出实际具体

尺寸。如极限量规。 3、量仪：是指能将被测的量值转换成

可直接观察的指示值或等效信息的计量器具。 4、计量装置

：是指与确定被测量值所必须的计量器具和辅助设备的总体

。 （三）主要形状误差、位置误差的检测方法及误差评定 1

、主要形状误差：指被测实际要素与理想要素的变动量。 2

、位置误差：关联实际要素的位置对基准的变动全量。 3、

检测方法及误差评定：确定检测方法时，关键是如何将理想

要素体现出来，采用不同的测量方法比较的结果，经处理得

到其误差。 （四）测量方法 是测量时所采用的计量器具和测

量条件的综合。 测量方法分类： 1、按是否直接量出所需的



量值，分为直接测量和简接测量。 （1）直接测量 从计量器

具上直接读出被测参数的量值，称为绝对测量法或相对测量

法。 （2）间接测量：测量有关量通过一定的函数关系求得

。如正弦尺测角度。 2、按测量时是否与标准器具比较可分

为绝对测量和相对测量。如测长仪测直径。 3、按零件被测

参数的多少，可分为担心测量和综合测量。 4、按被测零件

表面是否与测量头接触，分为接触测量和非接触测量。 5、

按测量技术在机械制造工艺过程中所起的作用，分为主动测

量和被动测量。 6、按被测零件在测量过程中所处的状态分

为静态测量和动态测量。 二、观察配合的要求 公差：是允许

零部件的几何参数的变动量。 （一）公差等级 1、按国家标

准规定，标准公差是公差等级系数和公差单位的乘积。 2、

国家标准分为20个公差等级。从IT01至IT18。 （二）配合的

制度和种类 1、配合制度 （1）基孔制是指偏差为一定的孔的

公差带，与不同基本偏差的轴的公差带形成的配合。基准孔

公差代号H。 （2）基轴制是指是指偏差为一定的轴的公差带

，与不同基本偏差的孔的公差带形成的配合。基准轴公差代

号h。 2、配合的种类 （1）间隙配合在轴孔配合中，孔的尺

寸减去轴的尺寸，差值总为正。 （2）过盈配合在轴孔配合

中，轴的尺寸减去孔的尺寸，差值总为负。 （3）过度配合

在轴孔配合中，孔的尺寸减去轴的尺寸，差值总可能为正也

可能为负。 在轴孔配合中，配合公差越大配合精度越低，反
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