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基础知识 3 

测量数据的处理 

在测绘过程中，按实样测量出来的数据为原始数据，应通过一系列的表格、公式、

标准值、相关规定等处理方法对数据进行检验、处理和合理性分析，之后才能标注在零

部件图上。 
 

3.1 重要尺寸的处理方法 

重要尺寸一般包括机械零部件的总体尺寸、公称尺寸、具有配合关系的尺寸等。 

（1）重要尺寸，如中心距、中心高、齿轮轮齿尺寸等，要精确测量，并进行必要的

计算、校对，不应随意圆整。 

（2）两个零件相配合结构的公称尺寸必须一致。例如，一对相互旋合的内、外螺纹，

一般只测量外螺纹尺寸；一对相互配合的孔和轴，一般只测量轴的尺寸。并且，应在测

出公称尺寸的基础上，经分析及查阅有关手册确定其配合性质和相应的公差值。 

（3）一些不能圆整的计算尺寸，应精确到小数点后三位，如齿轮齿顶圆直径、齿根

圆直径等。 
 

3.2 非重要尺寸的处理方法 

非重要尺寸包括非配合关系的尺寸、过渡性结构的尺寸等。不重要的尺寸或非配合
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关系的尺寸如果测得为小数，应圆整处理，如铸件表面非配合尺寸等。这样可以更多地

采用标准刀具和量具，降低成本，提高测绘效率和劳动生产率。 
 

3.3 标准结构的数据处理方法 

标准结构，如倒角、圆角、键槽、中心孔、退刀槽等，一般均采用标准的结构尺寸。

销孔、螺纹孔、齿轮轮齿、与滚动轴承相配合的轴或箱体孔等，其测量结果应与标准值

核对，以便制造和选购。 

标准结构的尺寸可直接根据其代号查阅相关标准，如 6208 滚动轴承的内圈直径可

以直接根据标准 GB/T 276－2013 查得为 40mm，也可用 8 × 5 = 40mm 得到。  
 

3.4 其他注意事项 

除了上面所述的重要尺寸、非重要尺寸及标准结构的数据处理方法，还有一些其他

尺寸的处理方法，如磨损部位尺寸、测量较为困难的尺寸等。 

（1）零部件上磨损部位的尺寸，应参考相关零部件有关的技术资料、参考手册等

予以确定。 

（2）测量较为困难的尺寸，如油毡槽等的尺寸，测量方法是先大致测出它的几个尺

寸，然后查手册找出与已测尺寸接近的标准值。 

（3）零部件上的工艺结构，如倒角、退刀槽等的尺寸应查有关标准手册来确定并画

在图样上。 

（4）零部件上的制造缺陷如缩孔、刀痕、砂眼、毛刺，以及使用过程中所造成的磨

损或损坏的部位，不画或根据参考手册的数据加以修正。 

（5）测量时一般选择零部件上磨损较少的较大加工表面为测量基准面，这样测得的

数据更准确。 
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