技术测量的基本知识
学    时：  1学时

目的任务：  掌握技术测量的基本概念、基本知识；

学会选择并组合量块。

重点难点：  测量方法分类、测量工具度量指标；

量块的按“级”测量和按“等”测量；

量块的选择及组合

教学方法：  讲授

基本知识

1、 测量的一般概念

    技术测量主要是研究对零件的几何参数进行测量和检验的一门技术。

    所谓“测量”就是将一个待确定的物理量，与一个作为测量单位的标准量进行比较的过程。他包括四个方面的因素，即：测量对象、测量方法、测量单位和测量精度。

   “检验”具有比测量更广泛的含义。例如表面疵病的检验，金属内部缺陷的检验，在这些情况下，就不能采用测量的概念。

2、 长度单位基准及尺寸传递系统 

	为了保证测量的准确度，首先需要建立统一可靠的测量单位。公制的基本长度单位为米(m)，机械制造中常用的公制单位为毫米（mm）,精密测量时，多用微米（μm）为单位，它们之间的换算关系为：

      1m=1000mm          1mm=1000μm

使用光速作为长度基准，虽然可以达到足够的准确，但却不便于直接应用在生产中的尺寸测量。为保证长度基准量值能够准确地传递到生产中去，在组织上和技术上都必须建立一套系统，这就是尺寸传递系统。如表1-1为我国尺寸传递图表，它体现了我国尺寸传递的全过程。
	
[image: image1.wmf]

	
	表1-1 尺寸传递系统


3、 测量工具的分类

    测量工具可按其测量原理、结构特点及用途分以下四类：

1． 基准量具：①定值基准量具； ②变值量具。

2． 通用量具和量仪：它可以用来测量一定范围内的任意值。按结构特点可分为以下几种：

（1） 固定刻线量具

（2） 游标量具

（3） 螺旋测微量具

（4） 机械式量仪

（5） 光学量仪

（6） 气动量仪

（7） 电动量仪
3． 极限规：为无刻度的专用量具。

4． 检验量具：它是量具量仪和其它定位元件等的组合体，用来提高测量或检验效率，提高测量精度，在大批量生产中应用较多。

4、 测量方法的分类

1． 由于获得被测结果的方法不同，测量方法可分为：

直接量法

间接量法

2． 根据测量结果的读值不同，测量方法可分为：

绝对量法（全值量法）

相对量法（微差或比较量法）

3． 根据被测件的表面是否与测量工具有机械接触，测量方法可分为：

接触量法

不接触量法

4． 根据同时测量参数的多少，可分为：

综合量法

分项量法

5． 按测量对机械制造工艺过程所起的作用不同，测量方法分为：

被动测量

主动测量 

5、 测量工具的度量指标

  度量指标：指的是测量中应考虑的测量工具的主要性能，它是选择和使用测量工具的依据。

1． 刻度间隔C：简称刻度，它是标尺上相邻两刻线之间的实际距离。

2． 分度值i：标尺上每一刻度所代表的测量数值。
3． 标尺的示值范围：量仪标尺上全部刻度所能代表的测量数值。

4． 测量范围：①标尺的示值范围  ②整个量具或量仪所能量出的最大和最小的尺寸范围。

5． 灵敏度：能引起量仪指示数值变化的被测尺寸的最小变动量。灵敏度说明了量仪对被测数值微小变动引起反应的敏感程度。

6． 示值误差：量具或量仪上的读数与被测尺寸实际数值之差。

7． 测量力：在测量过程中量具或量仪的测量面与被测工件之间的接触力。

8． 放大比（传动比）：量仪指针的直线位移（或角位移）与被测量尺寸变化的比。这个比等于刻度间隔与分度值之比。

6、 测量误差

 1．测量误差：被测量的实测值与真实值之间的差异。

即δ=X–Q

   式中：δ—测量误差；

          X—实际测得的被测量；

          Q—被测值的真实尺寸。

   由于X可能大于或小于Q，因此，δ可能是正值、负值或零。这样，上式可写成

              Q=X±δ

2．测量误差产生的原因（即测量误差的组成）

（1） 测量仪器的误差

（2） 基准件误差

（3） 测量力引起的变形误差

（4） 读数误差

（5） 温度变化引起的误差

3．测量误差的分类

（1）系统误差：有一定变化规律的误差

（2）随机误差：变化无规律的误差，随机误差的特性及处理将在第四节介绍。

（3）粗大误差：由于测量时疏忽大意（如读数错误、计算错误等）或环境条件的突变（冲击、振动等）造成的某些较大的误差。

量 块

一．量块的结构尺寸

量块也叫块规，它是保持度量统一的工具，在工厂中常作为长度基准。

	量块的结构尺寸：量块通常做成矩形截面的长方块，具有两个经过精密加工的很平很光的平行平面，作为它的测量平面（图1-1）。两测量平面之间的距离为工作尺寸L。量块的标称尺寸大于10毫米者，其横截面尺寸为35×9毫米，标称尺寸在10毫米以下者，则为30×9毫米。
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	图1-1 量 块


二．量块的研合性（粘合性）：

量块的测量平面十分光洁和平整，当用力推合两块量块使它们的测量平面互相紧密接触时，两块量块便能粘合在一起，量块的这种特性称为研合性。利用量块的研合性，就可以把各种尺寸不同的量块组合成量块组。

三．量块的成套：

为了组成各种尺寸，量块是成套制造的，一套包括一定数量的不同尺寸的量块，装在一特制的木盒内，常用成套量块的尺寸见表1-2。

表1-2 成套量块尺寸表(摘自GB6093-85)
	套别
	总块数
	级别
	尺寸系列/mm
	间隔/mm
	块数

	1
	91
	00,0,1
	0.5

1

1.001,1.002,……,1.009

1.01,1.02,……,1.49

1.5,1.6, ……,1.9

2.0,2.5, ……,9.

10,20, ……,100
	0.001

0.01

0.1

0.5

10
	1

1

9

49

5

16

10

	2
	83
	00,0,1,2,(3)
	0.5

1

1.005

1.01,1.02,……,1.49

1.5,1.6, ……,1.9

2.0,2.5, ……,9.5

10,20, ……,100
	0.01

0.1

0.5

10
	1

1

1

49

5

16

10

	3
	46
	0,1,2
	1

1.001,1.002,……,1.009

1.01,1.02,……,1.09

1.1,1.2, ……,1.9

2,3, ……,9

10,20, ……,100
	0.001

0.01

0.1

1

10
	1

9

9

9

8

10

	4
	38
	0,1,2,(3)
	1

1.005

1.01,1.02,……,1.09

1.1,1.2, ……,1.9

2,3, ……,9

10,20, ……,100
	0.01

0.1

1

10
	1

1

9

9

8

10


四．选择组合量块方法：

组合量块成一定尺寸时，应从所给尺寸的最后一位数字开始考虑，每选一块应使尺寸的位数少一位，并使量块尽可能最少，以减少积累误差（一般不超过4-5块）。

例如：要组成38.935mm的尺寸，若采用83块一套的量块，其方法是：

	38.935
	
	

	-1.005
	第一块量块尺寸为1.005毫米
	

	37.93
	
	

	-1.43
	第二块量块尺寸为1.43毫米
	

	36.5
	
	

	       -6.5
	第三块量块尺寸为6.5毫米
	

	        30
	
	

	      -30
	第四块量块尺寸为30毫米
	

	0
	全组尺寸38.935毫米
	


五．量块的中心长度：

是指量块的一个测量平面的中心到与量块的另一个测量平面相研合的平晶表面间的垂直距离（如图1-2）。
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图1-2 量块的中心长度

六．量块的“级”和“等”：

1． 量块的尺寸精度分为00、0、1、2、（3）五级。其中00级最高，精度依次降低，（3）级最低，一般根据定货供应。各级量块精度指标见表1-3。

      表1-3  各级量块的精度指标(摘自GB6093-85)            （μm）

	标称长度/mm
	00级
	0级
	1级
	2级
	(3)级
	标准级K

	
	①
	②
	①
	②
	①
	②
	①
	②
	①
	②
	①
	②

	-10

>10-25

>25-50

>50-75

>75-100

>100-150
	0.06

0.07

0.10

0.12

0.14

0.20
	0.05

0.05

0.06

0.06

0.07

0.08
	0.12

0.14

0.20

0.25

0.30

0.40
	0.10

0.10

0.10

0.12

0.12

0.14
	0.20

0.30

0.40

0.50

0.60

0.80
	0.16

0.16

0.18

0.08

0.20

0.20
	0.45

0.60

0.80

1.00

1.20

1.60
	0.30

0.30

0.30

0.35

0.35

0.40
	1.0

1.2

1.6

2.0

2.5

3.0
	0.50

0.50

0.55

0.55

0.60

0.65
	0.20

0.30

0.40

0.50

0.60

0.80
	0.05

0.05

0.06

0.06

0.07

0.08


1 量块长度的0.0极限偏差(±).

2 长度变动量允许值.

      表1-4  各等量块的精度指标(摘自JJG100-81)            （μm）

	标称长度/mm
	1等
	2等
	3等
	4等
	5等
	6等

	
	①
	②
	①
	②
	①
	②
	①
	②
	①
	②
	①
	②

	-10

>10-18

>18-35

>30-50

>50-80
	0.05

0.06

0.06

0.07

0.08
	0.10

0.10

0.10

0.12

0.12
	0.07

0.08

0.09

0.10

0.12
	0.10

0.10

0.10

0.12

0.12
	0.10

0.15

0.15

0.20

0.25
	0.20

0.20

0.20

0.25

0.25
	0.20

0.25

0.30

0.35

0.45
	0.20

0.20

0.20

0.25

0.25
	0.5

0.6

0.6

0.7

0.8
	0.4

0.4

0.4

0.5

0.6
	1.0

1.0

1.0

1.5

1.5
	0.4

0.4

0.4

0.5

0.5


3 中心长度测量的极限偏差(±).

4 平面平行线允许偏差.

2． 量块按给定精度，可分为1、2、3、4、5、6六等，其中1等最高，精度依次降低，6等最低。各等量块精度指标见表1-4。

量块按“级”使用时，所根据的是刻在量块上的标称尺寸，其制造误差忽略不计；按“等”使用时，所根据的是量块的实际尺寸，而忽略的只是检定量块实际尺寸时的测量误差，但可用较低精度的量块进行比较精密的测量。因此，按“等”测量比按“级”测量的精度高。
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