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安装工程技术基础知识 1M411060 了解技术测量的基础知识

1M411061 技术测量的基本概念、方法和有关规定 (1)技术测

量的基本概念 技术测量是为确定量值而进行的实验过程。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。 ● 测量对象，这里主要指几何量，包括长度、角

度、表面粗糙度和形位误差等。 ● 计量单位，根据计量法的

规定，国家采用国际单位制。 ● 测量方法，常见的有： 直接

测量与间接测量； 综合测量与单项测量； 接触测量与非接触

测量； 被动测量与主动测量以及静态测量与动态测量。 ● 测

量精度，是指测量结果与真值的一致程度。 (2)尺寸传递 ● 

尺寸的统一是通过尺寸传递来实现的。尺寸传递就是将计量

基准器的量值通过各级计量标准器逐级传递到各种计量器具

上。尺寸的每一次传递，都是将高一级计量、标准器的量值

与具有同量值的低一级计量标准器相比较，以确定低一级计

量标准器的实际量值，这一过程称为检定。 ● 计量法规定，

“国务院计量行政部门负责建立各种计量基准器具，作为统

一全国量值的最高依据”。“计量检定必须按照国家计量检

定系统表进行”。 (3)常用长度计量仪器及其选择 ● 计量器

具的种类、用途和特点： 标准量具，这种量具只有某一个固

定尺寸，通常用来校对和调整其他计量器具或作为标准用来

与被测件进行比较。如量块。 极限量规，是一种没有刻度的

专用检验工具，用这种工具不能测出被测量工件的具体尺寸



，但可确定被测量工件是否合格。 检验夹具，也是一种专用

检验工具，当配合各种比较仪时，可用来测量更多和更复杂

的参数。 计量仪器，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。根据其构造的特点，计量仪器可

分为：游标式、微动螺旋式飞机械式量仪、光学，机械式量

仪、气动式量仪＼电动式量仪等。 ● 计量器具的选择主要决

定于计量器具的技术指标和经济指标。 技术指标指的是：测

量范围；测量误差。 经济指标指的是：价格；测量环境要求

。 (4)主要形状误差、位置误差的检测方法及其误差评定 ● 

形状误差： ● 位置误差： ● 检测方法及其误差评定：

1M411062 公差与配合的基本概念，分类和配合的制度 允许零

部件的几何参数的变动量，称为“公差”。公差配合”标准

是机械和仪器制造中的重要基础标准。 (1)基本概念 为了正确

理解和应用“公差配合”标准，必须了解以下术语和定义： 

● 尺寸用特定单位表示长度值的数字。 ● 基本尺寸是在零件

设计时，根据使用要求，通过刚度、强度计算或结构等方面

的考虑，并按标准直径或标准长度圆整所给定的尺寸。 ● 实

际尺寸是通过测量获得的尺寸。 ● 极限尺寸是指允许尺寸变

化的两个极限值。 ● 尺寸偏差简称偏差，是指某一个尺寸减

其基本尺寸的代数差。最大极限尺寸减其基本尺寸的代数差

称为上偏差，最小极限尺寸减其基本尺寸的代数差称为下偏

差。上偏差和下偏差统称为极限偏差。 ● 尺寸公差简称公差

，是指允许尺寸的变动量。等于最大极限尺寸与最小极限尺

寸的代数差的绝对值，也等于上偏差与下偏差的代数差的绝

对值。 ● 零线与公差带零线：在公差与配合图解中，确定偏

差的一条基准直线，即零偏差线。 ● 公差带：在公差与配合



图解中，由代表上、下偏差的两条直线所限定的一个区域称

为公差带。 ● 基本偏差用来确定公差带相对于零线位置的上

偏差或下偏差，一般指靠近零线的那个偏差。 ● 标准公差国

家标准规定，用于确定公差带大小的任一公差，称为标准公

差。 ●公差等级按国家标准，标准公差是用公差等级系数和

公差单位的乘积来决定的。在基本尺寸一定的情况下，公差

等级系数是决定标准公差大小的惟一参数。根据公差等级系

数不同，国家标准将公差分为20级，从IT01至ITl8，等级依次

降低，而标准公差值依次增大。 100Test 下载频道开通，各类

考试题目直接下载。详细请访问 www.100test.com 


