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第 3 版说明

技工学校机械类通用教材自 1980 年出版以来 , 经过

1986 年第 2 版、1991 年第 3 版的修订 , 内容不断充实和完

善 , 在技工学校、职业技术学校的教学、工矿企业工人的技

术培训等方面发挥了很大的作用 , 取得了较好的社会效益 ,

受到了广大读者的欢迎和好评。

但随着时间的推移 , 现代科学技术不断发展 , 教学内容

不断完善 , 新的国家标准和行业标准相继颁布和实施 , 本套

教材的部分内容已不能适应教学的需要。为保证教学质量 ,

决定组织第 3 版各门课程的大部分原作者 , 并适当吸收教学

一线的教师 , 对第 3 版部分教材进行修订 , 以更好地满足目

前技工学校、职业技术学校教学的实际需要。

与第 3 版教材配套的习题集这次也同时进行了相应的修

订 , 且参加习题集修订的均是参加第 4 版教材修订的作者 ,

保证了习题集修订的内容与第 4 版教材的修订内容相对应。

本次修订的习题集包括 : 机械制图习题集、机械基础习题

集、工程力学习题集、金属工艺学习题集、电工与电子基础

习题集、车工工艺学习题集和钳工工艺学习题集。

参加本书第 1 版编写的是徐义中、李明海。

参加本书第 2 版修订的是徐义中、邵国清。

参加本书第 3 版修订的是邵国清。

由于修订时间仓促 , 编者水平有限 , 书中难免仍有缺点

和错误 , 我们恳切希望读者批评指正。

技工学校机械类通用教材编审委员会

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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�  �英制单位为非法定计量单位 , 英尺符号为 f t , 英寸符号为 in , 英分、

英丝为习惯称呼 , 没有对应符号。换算关系 : 1ft (′) = 12in (″) ,

1 in (″) = 8 英分 = 1 000 英丝。

第一章  量具和量仪

一、是非题 (在题末括号内作记号 : “ +”表示是 ,

“ - ”表示非 )

1. 15.625 英丝 = 0.015625in =
1

64
in。
�

(   )

2. 31.25 英丝 = 0.03125in =
1

32
in。 (   )

3. 62.5 英丝 = 0.625in =
1

16
in。 (   )

4. 125 英丝 = 0.0125in =
1
8

in。 (   )

5. 1in、3 英分、3 个 1/ 32in、5 个 1/ 64in可写成 1
35
64

in

或 1.546875in。 (   )

6. 23
11
64

in 可读为 1ft 11in , 1 英分 , 1 个 1/ 32in , 1 个

1/ 64in。或读为 23in171.875 英丝。 (   )

7. 光滑极限量规不能测量确切的尺寸 , 而能控制尺寸

的变动范围。 (   )

8. 光滑极限量规不是测量量具 , 而是检验量具。

(   )



9. 光滑极限量规应用于大量生产或批量生产 , 对零件

极限尺寸进行控制的场合。 (   )

10. 光滑极限量规分为卡规和塞规两种。卡规用于孔径

测量 ; 塞规用于内表面尺寸测量。 (   )

11. 卡规通规尺寸是轴的最小极限尺寸 ; 止规尺寸是轴

的最大极限尺寸。 (   )

12. 塞规通规尺寸是孔的最小极限尺寸 , 止规尺寸是孔

的最大极限尺寸。 (   )

二、填空题

1. 在我国的法定计量单位中 , 规定长度计量单位制度

为  制。它的基本单位为  , 其代号为  。

2. 在米制长度计量单位中 , 常用的单位有  、  

和  。它们的代号分别为  、  和  。

3. 在机械制造中 , 常用的长度计量单位为  。它与

长度基本单位的关系为 1m =  mm。它与常用最小长度

单位的关系为 1mm =  μm。

4. 1m =  dm =  cm =  mm =  μm。则

1249.125mm =  m  dm  cm  mm  μm。

5. 在国际上 , 有些国家还采用英制长度单位。它的基

本单位为  。

6. 在英制长度单位中 , 基本单位为  。其常用倍数

单位为  。常用的分数单位有 :  、  、  和

 。它们的换算关系是 : 1  = 12  ; 1in = 8  ;

1
8

in = 4×  = 8×  = 0.  。

7. 在机械制造中 , 英制单位在书写时 , 英寸、英分常

用分数形式表示 ; 英丝常用小数形式表示。例如 :

2
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(1 ) 1ft半写成  in ;

(2 ) 7 英分写成  in ;

(3 ) 1ft 4 in 6 英分写成  in ;

(4 ) 1ft 3 英分半写成  in ;

(5 ) 1ft 8 in 半写成  in ;

(6 ) 1ft 8 in 4 英分写成  in ;

(7 ) 2in 5 英分写成  in ;

(8 ) 375 英丝写成  in ;

(9 ) 1625 英丝写成  in ;

(10) 1ft 8in750 英丝写成  in , 或  in。

8. 英制尺寸与米制尺寸的换算关系为 : 1in =  mm;

1mm =  in =  英丝。

9. 将下列尺寸进行换算 :

(1 )
1
8

in =  mm =  μm;

(2 )
1
32

in =  mm =  μm;

(3 )
1
64

in =  mm =  μm;

(4 ) 6in =  mm =  cm;

(5 ) 1ft =  mm =  m;

(6 ) 3
19
32

in =  mm =  cm  mm  μm;

(7 ) 1
35
64

in =  mm  μm;

(8 ) 15.875mm =  in (或  in) ;

(9 ) 60.325mm =  in (或  in) ;

(10) 1m =  in =  ft  in。

10. 游标卡尺是一种  的量具。它可以  量出
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零件的  、  和  。

11. 游标卡尺 , 按测量读数值可分为  mm、  

mm 和  mm 三种。它们的尺身刻度每格都是  mm。

12. 当游标卡尺的尺身、游标零线对齐时 , 游标 10 格

刚好与尺身上  mm 对齐 , 则游标刻度每格为  mm ,

尺身、游标一格之差为  mm。因此 , 它的读数值为  

mm , 称为  游标卡尺。

13. 当游标卡尺的尺身、游标零线对齐时 , 游标 10 格

刚好与尺身上 19mm 对齐 , 则游标刻度每格为  mm。此

时尺身  格与游标  格之差为  mm。因此 , 它的读

数值为  mm。它的优点是  ,  。

14. 当游标卡尺的尺身、游标零线对齐时 , 游标 20 格

刚好与尺身上  mm 对齐 , 则游标刻度每格为  mm ,

尺身、游标一格之差为  mm。因此 , 它的读数值为  

mm , 称为  游标卡尺。

15. 当游标卡尺的尺身、游标零线对齐时 , 游标 50 格

刚好与尺身上  mm 对齐 , 则游标刻度每格为  mm ,

尺身、游标一格之差为  mm。因此 , 它的读数值为  

mm , 称为  游标卡尺。

16. 在图 1-1 中 , 填写各刻线位置所示的读数尺寸。

图  1-1

17. 游标卡尺是一种适用于尺寸公差等级为 IT10～
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IT16的  和  的量具。它不能用于  和  公差等

级高的工件。

18. 在游标卡尺制造中 , 造成影响测量精确程度的误

差 , 称为  误差。它将影响游标卡尺测量尺寸的  。

19. 某 0.02mm 游标卡尺 , 用量块校得示值总误差为

+ 0.01mm。用其测量三根允许尺寸为 �45～�45.04mm 的

轴 , 结果读数值分别为�45mm、�45.02mm 和�45.04mm。

则尺寸  mm 和  mm为合格尺寸。

20. 用带圆弧面测量爪 (测量爪宽度为 5mm) 的游标卡

图  1-2

尺 , 测量工件的两孔径和中心

距 (见图 1-2 ) , 测量孔径时的

读数值为  mm , 测量中心

距时的读数值为  mm。

21. 千分尺和游标卡尺都

是一种  的量具。千

分尺的分度值为  mm。

22. 千分尺固定套管 (主尺 ) 上的刻度间隔和测微螺杆

螺纹的螺距都是  mm。微分筒圆周上共刻  格。当微

分筒相对固定套管转动一格时 , 则测微螺杆相对固定套杆移

动  mm。

23. 在图 1-3 中 , 填写各刻线位置所示的读数尺寸。

图  1-3
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24. 千分尺微分筒相对固定套管移动的最大距离是  

mm。因此 , 千分尺的测量范围分为  、  、  、

 、  。

25. 千分尺的制造精度 , 主要由它的  和测量面平面

 的大小来决定。它可分为  级和  级两种。  级

精度高。

26. 千分尺的种类 , 除普通外径千分尺外 , 还有  

千分尺、  千分尺、  千分尺、  千分尺、

 千分尺、  千分尺、  千分尺以及能显示尺

寸的新型千分尺等。

27. 螺纹千分尺是用来测量  螺纹的  的。它有两

个特殊  的量头。量头的  与螺纹的  相同。一般可

测量螺距为  mm 的普通螺纹。

28. 百分表和千分表都是一种  的量仪。其中 , 百分

表的分度值为  mm , 而千分表的分度值为  mm。

29. 百分表量杆的齿距都是  mm。与它相结合的小

齿轮齿数为  齿。百分表和千分表的表面上都有刻度  

格。

30. 百分表和千分表的测量范围是指  的最大移动

量。百分表的测量范围一般有  mm、  mm 和  

mm 三种。千分表的测量范围一般为  mm。

31. 百分表用于  和  IT6～ IT9 级工件 ; 千分表

用于  和  IT5～ IT8 级工件。

32. 百分表和千分表都应装在  上使用 , 并注意使

测量头与被检验工件表面  , 量杆的移动范围不能  。

33. 百 (千 ) 分表除普通百 (千 ) 分表外 , 还有  百

(千 ) 分表、  百 (千 ) 分表以及  等。
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34. 使用内径百 (千 ) 分表时 , 应根据被测  的大

小 ,  固定测头。固定测头的尺寸有  mm、  mm、  

mm 等多种。

35. 扭簧比较仪是比百 (千 ) 分表的测量灵敏度高的一

种量仪。使用时应安装在  上 , 用来测量工件的

 和  。如果先用量块或样块调整好距离 , 则可测

量工件的尺寸。常用扭簧比较仪的读数精确度为   

mm 和  mm 两种。

36. 检验轴径应用  规。检验时应使  规能通过 ;

 规不能通过。如果  规不能通过 , 则表示轴径过  而不合

格。如果  规能通过 , 则表示轴径过  而不合格。

37. 有一孔尺寸为�25
+ 0.033
 0 mm , 应用  规进行检验。

其  规的尺寸应是  mm;  规的尺寸应是  mm。

38. 样板平尺是用  法和  法来检验直线或平面的

平直程度的。一般是用  法来检验直线是否平直 ; 用  

法来检验平面是否平直。

39. 样板平尺根据形状不同 , 有  样板平尺、  样

板平尺和  样板平尺等。样板平尺的刀口是具有  mm

的  。

40. 角度尺是用来测量  类零件的量具。常用的

角度尺除固定角尺和活动角尺外 , 还有  、  

和  。

41. 游标 万能角尺又叫  。它由  和

 、  三个附件组成。

42.Ⅱ型游标万能角度尺是一种游标刻线量具 , 用以测

量  范围内的任意角度。Ⅱ型游标万能角度尺的主尺上刻

度每格为  度 , 共  格。游标上刻度自零线起左、右各
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 度内 , 各刻线  格。当主尺、游标零线对齐时 , 游标

 格刚好与主尺  度对齐 , 则游标每格为  度  分。此时

主尺 2 格与游标 1 格之差为  -  =  。因此 , Ⅱ

型游标万能角度尺的读数值为  。

43. 在图 1-4 中 , 填写各刻线位置所示的读数角度值。

图  1-4

44. 游标万能角度尺 (Ⅰ型 ) 测量内角的范围是  ;

测量外角的范围是  。它的读数值是  。

45. 游标万能角度尺 (Ⅰ型 ) 的刻度盘 (主尺 ) 上 , 刻

度每格为  度。扇形板上的游标 (副尺 ) 刻度在  度范围内

共刻线  格。当主尺游标零线对齐时 , 游标  格刚好与主尺

上  度对齐 , 则游标每格为  分 , 主尺游标一格之差为  

分。因此 , 它的读数值为  分。

46. 水平仪可分为  水平仪和  水平仪两

类。

47. 普通水平仪有  形和  形两种。他们都由

 和  组成。常用普通水平仪的框架长度为  mm。

48.
0.04mm
1000mm
水平仪的意义 , 表示水平仪气泡偏移一格 ,

在  长度上的  为  mm。或表示水平仪气泡偏移一

格 , 水平仪底面的  为  秒。
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49. 用框 架长度为 200mm 的
0.04mm
1000mm

水平仪 , 测量

500mm长的工件。如果水平仪在沿工件长度方向上 , 处处

均为气泡左偏 2 格 , 则说明工件的被测表面相对水平面倾斜  

″。总长上两端的高度差为  mm , 并且  高  低。在

水平仪底面的高度差为  mm。

50. 光学合像水平仪侧窗口刻度每格表示 1m 长度内的

高度差为  mm。旋钮刻度盘上刻度每格表示 1m 长度内

的高度差为  mm。

51. 量块 (俗称  )。它是工件制造时的  。量块

可以用来  和  量具或量仪。也可以用来精密  和  

 精密机床 , 或直接用于  公差等级较高的工件尺寸。

52. 量块的形状是  。它的工作面是一对相互

 而且  极准确的  平面。工作面又叫  面。

53. 量块是  制造的。常用的量块有  块一套和

 块一套。其中护块是为了  常用尺寸量块的  而备

置的。在使用时应放在  。

54. 按尺寸选用量块组时 , 应尽可能采用  ,

这样可以  。一般不希望超过  块 (不包

括  )。

55. 量块中还有一套  。利用它可当作  、  和

 的测量使用。

56. 塞尺是一种  。它是用来  两个结合面之间的

 的。

57. 塞尺具有两个相互平行的  。塞尺的尺寸即为两

 间的厚度。当厚度为 0.03～0.1mm 时 , 其间距为  

mm; 当厚度为 0.1～1mm 时 , 其间距为  mm。
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58. 正弦规是利用  原理测量角度的一种  量

具。它的测量结果需用直角三角形的  关系来计算。

59. 正弦规上两圆柱的中心距 , 一般有  mm 和  

mm 两 种。正弦规 的测量 精确度 与  和  有 关。

 越小 ,  越大 , 则测量精确度越  。

60. 转速表是用来测定各种机械和动力设备的  或

 的。常用的转速表是  转速表。它测量的最高转

速可达  r/ min , 最高线速度可达  m/ min。它是

利用  在一定转速时产生一定的  的原理制成

的。

61. 气动量仪是一种根据  的原理进行测量的量

仪。它不能直接读出  值 , 但可以直接读出  

的变化。

62. 使用气动量仪必须要有  。对于各种工件和不同

尺寸 , 还要设计一套  和  。

三、选择题 (将正确答案填在空格内 )

1. 量具是指能  表示出长度单位和界限的计量用具。

(间接 ; 直接 ; 通过细分或放大 )

2. 水平仪是属于  类的测量仪器。

(量具 ; 量仪 )

3. 游标卡尺是一种中等测量精确度的  测量工具。

(专用 ; 通用 ; 组合 )

4. 用游标卡尺测量孔的中心距 , 称为  方法。

(绝对测量 ; 相对测量 ; 直接测量 ; 间接测量 )

5. 我国长度法定计量基本单位是  。

( m; mm; 尺 ; μm)

6. 下列英制长度单位换算中第  式是正确的。
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(1ft = 10in ; 1ft = 12in ; 1ft = 8in ; 1 in = 100 英丝 )

7. 下列  式的米制长度单位的换算是正确的。

(1cm = 100mm; 1cm = 0.1mm; 1μm = 0.01mm; 1μm

= 0.001mm)

8. 用图 1-5 所示的游标卡尺测量内径尺寸时 , 则内径

尺寸应取  值。

(游标卡尺的读数 + b; 游标卡尺的读数 + b/ 2 ; 游标卡

尺的读数 ; 游标卡尺的读数 - b)

图  1-5

9.  的说法是不正确的。

(齿厚游标卡尺可测量各种齿轮的固定弦齿厚 ; 高度游

标卡尺不但能测工件的高度 , 还可进行划线 ; 深度游标卡尺

只能测量孔、槽的深度 , 不能测量轴阶的高度 ; 游标卡尺既

可测量两平面间的尺寸 , 也可测量两平面间的平行度 )

10. 千分尺也是一种中等测量精确度的量具 , 其测量精

确度与游标卡尺相比  。

(要高 ; 要低 ; 一样 )
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11. 千分尺的分度值为  。

(0.001mm; 0.1～0.01mm; 0.01mm; 0.1mm)

12. 千分尺上 (触感 ) 棘轮的作用是  。

(按一定数值调整表 ; 限制测量力 ; 校正千分尺 ; 补偿

热膨胀 )

13. 千分尺的测量范围分为  种。

(0～ 25mm , 25～ 50mm 等 ; 0～ 50mm , 50～ 100mm

等 ; 0～10mm , 10～20mm 等 ; 测量范围任意可调 )

14. 若千分尺的测微螺杆的螺距为 0.5mm , 则微分筒圆

周上的刻度是  。

(50 等分 ; 10 等分 ; 100 等分 ; 在 9mm上 10 等分 )

15. 百分表为指示式精密量具 , 用来测量工件的形状、

位置误差 , 是将测杆的直线位移经过  再转变为指针

的角位移。

(齿条和齿轮 ; 蜗杆和蜗轮 ; 螺杆和螺母 )

16. 百分表的主要作用是  。

(调整测量时间 ; 进行比较测量 ; 测量切削速度 ; 测量

转速 )

17. 百分表的分度值是  。

(0.01mm; 0.01～0.05mm; 0.1mm; 0.001mm)

18. 百分表的测量杆移动 0.5mm 时 , 其大小指针则分

别为  。

(大指针转 5 格 , 小指针转 1 格 ; 大、小指针转相同格

数 ; 大指针转 50 格 , 小指针转半格 ; 大指针转 0.5 格 , 小

指针不转动 )

19. 卡规的“止规”是按轴的  制造的 , 而“通

规”是按轴的  制造的。
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