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單元 PMT-CAD0607 學習指引 

當你㈻習本單元之前，你必須已經清楚知道正投影的投影原理及正

投影視圖的繪製，以及各種尺度的標註方式，假如你能勝任㆖列工作，

請翻到第 1頁開始㈻習，假如㉂認無法勝任，則請按照㆘列指示進行㈻

習： 

(1) 你全部無法勝任㆖列的工作，請將本教材放回原位，並取出編號

PMT-CAD0201 教材開始㈻習，或請教你的老師。 

(2) 你已經清楚知道正投影的投影原理及正投影視圖的繪製，而不會各

種尺度的標註方式，則請從編號 PMT-CAD0601 教材開始㈻習，或請

教你的老師。 
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引言 
    任何零件在製造時，因受機器之震動、材料之變異、刀具之磨耗、溫度之變

化、人員之技術等因素，很難使全部同式樣之零件，均能精確達到某一種尺度，

而絲毫不差。即使可以達到，亦不經濟而無此必要，為求便於製造，利於以後互

換，常准許零件之尺度有一定之差異，此種許可之差異稱為「公差」。換言之，公

差為任何已定尺度所允許之差異，以供達成所需精度。任一尺度所定之公差，係

由該尺度所需之精度而定。尺度上有公差，使零件具有互換性。即取任何一個同

樣零件，在裝配時均可獲得同樣配台性能，此即為製造零件時需要公差之原因。 

任何產品的零組件中，由於性能的要求，部分須要相對旋轉或移動，部分固

定或靜止，故在裝配時，應考慮其可以轉動或固定不動的情況，由於轉動或固定

所需之鬆緊相配合之程度各有不同，此種鬆緊的程度稱為「配合」。換言之，配合

是為相配零件在各種公差組合情況下所得之緊度範圍。 

請翻到第 2 頁 
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定義 
公稱尺度：係單位數字之標示，用以鑑別大小、稱呼用之尺度，亦稱為標稱尺度。 

實際尺度：係零件經由測量而獲得之數值。 

基本尺度：係決定尺度極限之基準或參考尺度。 

極限尺度：係尺度大小之限界，零件可允許之最大與最小尺度。其實際尺度必須

在這兩者之間。最大極限尺度與最小極限尺度之差等於公差。 

最大極限尺度：二極限尺度中之最大尺度。 

最小極限尺度：二極限尺度中之最小尺度。 

偏    差：係極限尺度或實際尺度與基本尺度之差。 

上 偏 差：最大極限尺度與基本尺度之差。 

下 偏 差：最小極限尺度與基本尺度之差。 

實際偏差：實際尺度與基本尺度之差。 

零    線：用以說明為偏差參考基準之直線，亦即偏差為零之直線，並代表基本

尺度。習慣上當零線畫成水平時，正偏差在其上方，而負偏差在其下

方。 

公差區域：又稱為公差帶，代表最大和最小公差極限尺度之差，即公差之大小。 

基礎偏差：係指較接近零線之上偏差或下偏差，用以規定公差區域與零線之關係

位置。 

標準公差：係指已標準化「公差與配合」制度中，各公差表中所列之任一公差，

稱為標準公差。 

   軸   ：習慣上用軸表示零件之外部尺度，並包括非圓形之軸。 

   孔   ：習慣上用孔表示零件之內部尺度，並包括非圓形之孔。 

餘    隙：當孔大於其配合軸時，孔與軸之尺度差為正值。 

最大餘隙：孔之最大尺度與軸之最小尺度之差。 

最小餘隙：孔之最小尺度與軸之最大尺度之差。 

干    涉：當軸大於其配合孔時，孔與軸之尺度差為負值。 

最大干涉：孔之最小尺度與軸之最大尺度之差。 

最小干涉：孔之最大尺度與軸之最小尺度之差。 

餘隙配合：規定之極限尺度於裝配時，仍有某種餘隙存在，乃孔之公差區域全部

在軸之公差區域的上方，即孔之尺度值大於軸之尺度，其裕度為正干

涉配合； 

請翻到下一頁 
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過渡配合：規定之極限尺度於裝配時，可能產生餘隙配合或干涉配合，乃孔與軸

之公差區域相重疊，即孔之尺度可能大於軸之尺度或小於軸之尺度，

前者裕度為正，後者裕度為負。 

干涉配合：規定之極限尺度於裝配時，仍有某種干涉存在，與餘隙配合恰相反，

乃孔之公差區域全部在軸之公差區域的下方，即孔之尺度值小於軸之

尺度，其裕度為負。 

裕    度：配合件在最大材料極限所期望之差異，又稱為容差。即配合件間之最

小餘隙(正)或最大干涉(負)。 

材料極限：係零件中保留材料最多或最少時之極限尺度。 

最多留料極限：零件外部尺度(軸)之最大尺度，或內部尺度(孔)之最小尺度。即零

件材料保留最多，呈最大實體狀況時之極限尺度。 

最小留料極限：零件外部尺度(軸)之最小尺度，或內部尺度(孔)之最大尺度。即零

件材料保留最少，呈最小實體狀況時之極限尺度。 

請翻到下一頁 
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學習目標 
一、 不使用參考書籍，你能正確地說出標準公差的等級；利用本教材所附資料，

你能正確地找到各種公差等級的公差值。 

二、 不使用參考書籍，你能正確地說出基本尺度、最大極限尺度、最小極限尺度、

公差、上偏差、下偏差、零線之間的關係以及偏差位置；利用本教材所附資

料，你能正確地找到各種偏差位置和公差等級的偏差值。 

三、 不使用參考書籍，你能正確地說出配合的種類及其相對應的偏差位置；利用

本教材所附資料，你能正確地找到各種配合的上、下極限尺度。 

四、 不使用參考書籍，你能正確地以（一）上、下偏差表示法（二）極限尺度表

示法（三）公差等位表示法（四）公差等位和上、下偏差併用表示法等來標

註零件的公差與配合尺度；利用本教材所附資料，當零件的尺度與配合等級

決定後，你能正確地以前面四種標註法來標註零件的公差與配合尺度。 

五、 不使用參考書籍，你能正確地說一般公差的標註方式；利用本教材所附資料，

你能正確地找到一般公差的公差值。 

六、 不使用參考書籍，你能正確地說公差的累積和連續尺度標註法的關係。 

七、  不使用參考書籍，你能夠正確地在電腦上設定公差與配合的標註方式。 

假如你認為能夠勝任以上的行為目標，請翻至第59頁做測驗。假如你需要更多學習的話，

請翻至第 4 頁。 
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學習活動 

本講義的學習活動分二部份：（1）相關知識，（2）學習評量。你可以由下列

四種途徑之選擇一途徑去學習。 

一、閱讀本教材。 
二、機械製圖（三），許榮添編著，長諾資訊圖書公司，第 12-3、12-4 節，

公差配合。 
三、工程圖學，康鳳梅等著，師友工業圖書公司，第 13 章。 

四、CNS 機械製圖（上），陳朝光等著，高立圖書公司出版，第 3.2 節，精度（III）：

幾何公差。 

請翻至下一頁 
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本教材的第㆒個㈻習目標是 

 

 

標準公差 

公差由於精度不同，區分成各種等級，級數較小者，其公差區域較小，代

表精度較高，反之則精度較低。相同加工條件下，加工物尺度愈大時，加工誤差

也愈大。故同一精度等級的公差區域，將隨直徑或長度之大小而變。亦即長度大

精度高機件之公差區域，可能較長度小而精度低機件之公差區域為大。 

標準公差又稱為 IT 基本公差，數字代號愈小者表示精度愈高。為了使精度

不隨零件尺寸大小之變化而改變，CNS 制訂一標準的公差值。對於長度或直徑在

500mm 以下的尺寸，其精度分成 IT01、IT0、IT1 至 IT18 等二十級。對於 500mm

至 3150mm 之間的尺寸精度則定有 IT6 至 IT16 等級。 

標準公差之數值為絕對值，至於機件實際尺度較基本尺度為多或為少則以

加上或減去標準公差而定。應用 CNS 公差標準所規定之尺度數值時，不論是受

測機件或測量儀器，均應處於 20℃之狀態下測量之，如在其他溫度狀態下測量

時，應將所得結果換算為標準檢測溫度時之數值，檢測所用之儀器或量具均須符

合 CNS 有關的規定。 

表 1 為標準公差值，使用時，可直接在尺度範圍內查得所要公差等級的公

差值。各級公差的應用種類如表 2 所示。 

假如你認為能夠勝任以上的學習目標，請翻到第8頁做測驗。假如你需要更多學習的話，

請由本頁開始學習。 

  不使用參考書籍，你能正確地說出標準公差的等級；利用本教材所附資料，

你能正確地找到各種公差等級的公差值。 
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表 1 CNS 標準公差 

請翻至下一頁 
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表 2 各種標準公差的應用種類 

 

 

請翻至下一頁 



標註公差配合  9 

㈻習評量㆒ 

一、請不使用參考書籍，你能正確地說出標準公差的等級。 

二、利用本教材所附的資料，你能正確地找到下列各種公差等級的公差值 

(1) 尺寸為 40mm，公差等級為 IT7 的公差值。 

(2) 尺寸為 60mm，公差等級為 IT6 的公差值。 

(3) 尺寸為 90mm，公差等級為 IT8 的公差值。 

 

 

請翻到下一頁 
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㈻習評量㆒答案 

一、長度或直徑在 500mm 以下的尺寸,其精度分成 IT01、IT0、IT1 至 IT18 等二

十級。對於 500mm 至 3150mm 之間的尺寸精度則定有 IT6 至 IT16 等十一級。 

二、各尺度的公差值可由表 1 查得： 

(1) 尺寸為 40mm，公差等級為 IT7 的公差值為 25μm。 

(2) 尺寸為 60mm，公差等級為 IT6 的公差值為 19μm。 

(3) 尺寸為 90mm，公差等級為 IT8 的公差值為 54μm。 

假如你的答案與上述之重點相似，請翻至第11頁，假如你的答案不與上述之重點相似，則

請翻閱第 4 頁所列之參考書籍，或本教材第 5~7 頁，以便發現你的錯誤之處，並將第 8 頁

上的錯誤改正，然後翻到第11頁。 
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    如今你已正確知道標準公差的定義，本教材的第二部份是要介紹偏差以及偏

差位置。 

 
本教材的第㆓個㈻習目標是 

 

 

 

偏差 

通常在機件設計時，首先根據機件功能要求之精度，定出公差等級，其次

根據機件加工難易，決定公差區域所在的位置，然後由強度或剛性設計所求出之

標稱尺度設定基準零線，根據公差區域得到零件之兩個極限尺度。各種名詞定義

如下: 

1. 公稱尺度：係單位數字之標示，用以鑑別大小、稱呼用之尺度，亦稱為標稱尺

度。 

2. 實際尺度：係零件經由測量而獲得之數值。 

3. 基本尺度：係決定尺度極限之基準或參考尺度。 

4. 極限尺度：係尺度大小之限界，零件可允許之最大與最小尺度。其實際尺度必

須在這兩者之間。最大極限尺度與最小極限尺度之差等於公差。 

5. 最大極限尺度：二極限尺度中之最大尺度。 

6. 最小極限尺度：二極限尺度中之最小尺度。 

7. 偏差：係極限尺度或實際尺度與基本尺度之差。 

8. 上偏差：最大極限尺度與基本尺度之差。 

9. 下偏差：最小極限尺度與基本尺度之差。 

10. 實際偏差：實際尺度與基本尺度之差。 

11. 零線：用以說明為偏差參考基準之直線，亦即偏差為零之直線，並代表基本

尺度。習慣上當零線畫成水平時，正偏差在其上方，而負偏差在其下

方。 

12. 公差區域：又稱為公差帶，代表最大和最小極限公差尺度之差，即公差之大

小。 

13. 基礎偏差：係指較接近零線之上偏差或下偏差，用以規定公差區域與零線之

關係位置。 

 
假如你認為能夠勝任以上的學習目標，請翻到第19頁做測驗。假如你需要更多學習的話，

請由本頁開始學習。 

  不使用參考書籍，你能正確地說出基本尺度、最大極限尺度、最小極限尺

度、公差、上偏差、下偏差、零線之間的關係以及偏差位置；利用本教材所附

資料，你能正確地找到各種偏差位置和公差等級的偏差值。 
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14. 標準公差：係指已標準化「公差與配合」制度中，各公差表中所列之各公差，

均稱為標準公差。 

15. 軸：習慣上用軸表示零件之外部尺度，並包括非圓形之軸。 

16. 孔：習慣上用孔表示零件之內部尺度，並包括非圓形之孔。 

17. 餘隙：當孔大於其配合軸時，孔與軸之尺度差為正值。 

18. 最大餘隙：孔之最大尺度與軸之最小尺度之差。 

19. 最小餘隙：孔之最小尺度與軸之最大尺度之差。 

20. 干涉：當軸大於其配合孔時，孔與軸之尺度差為負值。 

21. 最大干涉：孔之最小尺度與軸之最大尺度之差。 

22. 最小干涉：孔之最大尺度與軸之最小尺度之差。 

23. 餘隙配合：規定之極限尺度於裝配時，仍有某種餘隙存在，乃孔之公差區域

全部在軸之公差區域的上方，即孔之尺度值大於軸之尺度，其裕度

為正干涉配合； 

24. 過渡配合：規定之極限尺度於裝配時，可能產生餘隙配合或干涉配合，乃孔

與軸之公差區域相重疊，即孔之尺度可能大於軸之尺度或小於軸之

尺度，前者裕度為正，後者裕度為負。 

25. 干涉配合：規定之極限尺度於裝配時，仍有某種干涉存在，與餘隙配合恰相

反，乃孔之公差區域全部在軸之公差區域的下方，即孔之尺度值小

於軸之尺度，其裕度為負。 

26. 裕度：配合件在最大材料極限所期望之差異，又稱為容差。即配合件間之最

小餘隙(正)或最大干涉(負)。 

27. 材料極限：係零件中保留材料最多或最少時之極限尺度。 

28. 最多留料極限：零件外部尺度(軸)之最大尺度，或內部尺度(孔)之最小尺度。

即零件材料保留最多，呈最大實體狀況時之極限尺度。 

29. 最小留料極限：零件外部尺度(軸)之最小尺度，或內部尺度(孔)之最大尺度。

即零件材料保留最少，呈最小實體狀況時之極限尺度。 

圖 1 表示各種尺度與公差的關係。 

 

 

 

 

 

圖 1 尺度與公差 

請翻到下一頁 
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    偏差符號是用英文字母與阿拉伯數字並列，其中英文字母代表偏差位置，阿

拉伯數字代表公差等級，因此偏差符號也稱為公差等位。孔或外件以大寫字母表

示，軸或內件以小寫字母表示。軸與孔偏差位置均分成 27 級，各以一至二個英

文字母表示，大寫字母代表孔之基礎偏差，如圖 2 所示，A 至 G 代表孔之下偏差

為正值，即孔之最小極限尺度大於基本尺度，H 代表孔之下偏差為 0，A 至 H 之

偏差代號均表示孔之最大極限尺度為最小極限尺度加上公差值，屬單向公差。

JS、J、K 三級之上偏差為正值減去公差，得到下偏差為負值，均屬於雙向公差。

N 至 ZC 之上偏差為負值，減去公差得到下偏差，兩極限尺度均小於基本尺度屬

單向公差。a 至 g 代表軸之上偏差為負值，h 代表軸之上偏差為 0，減去公差則

為下偏差，均屬單向公差，js、j 屬於軸之雙向公差，上、下偏差一正一負，k 至

zc 表示軸之上、下偏差均為正值，也屬單向公差。基礎偏差符號所代表之孔基

礎偏差量列於表 3，軸基礎偏差量列於表 4。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 2 偏差位置 

請翻到下一頁 
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表 3 孔基礎偏差數值表（一） 

請翻到下一頁 
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表 3 孔基礎偏差數值表（二） 

請翻到下一頁 
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表 3 孔基礎偏差數值表（三） 

請翻到下一頁 
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表 4 軸基礎偏差數值表（一） 

請翻到下一頁 
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表 4 軸基礎偏差數值表（二） 

 

請翻到下一頁 
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表 4 軸基礎偏差數值表（三） 

請翻到下一頁 
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㈻習評量㆓ 

一、請不使用參考書籍，你能正確地說出基本尺度、最大極限尺度、最小極限尺

度、公差、上偏差、下偏差、零線之間的關係以及偏差位置。 

二、利用本教材所附資料，你能正確地找到下列各種偏差位置和公差等級的偏差

值： 

(1) 40G7          (2)60Js6           (3)90J8 

(4)40g7           (5)60js6           (6)90j8 

 

 

 

 

 

 

 

請翻到下一頁 
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請翻到下一頁 
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㈻習評量㆓答案 

一、基本尺度、最大極限尺度、最小極限尺度、公差、上偏差、下偏差、零線之

間的關係如圖 1 所示。 

軸與孔偏差位置均分成 27 級，各以一至二個英文字母表示，大寫字母代表

孔之基礎偏差，小寫字母代表軸之基礎偏差，如圖 2 所示。 

二、各種偏差位置和公差等級的偏差值可由查表求得，孔基礎偏差量可查表 3，

軸基礎偏差量可查表 4。 

    (1) 40G7 的偏差值為+9µm  (2) 60Js6 的偏差值為±11µm 

    (3) 90J8 的偏差值為+34µm  (4) 40g7 的偏差值為–9µm 

    (5) 60js6 的偏差值為±11µm (6) 90j8 的偏差值為–15µm 

     

 

 

 

假如你的答案與上述之重點相似，請翻到第23頁，假如你的答案不與上述之重點相似，則

請翻閱第4頁所列之參考書籍，或本教材第11~18頁，以便發現你的錯誤之處，並將第20頁

上的錯誤改正，然後翻到第23頁。 
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    如今你已正確知道偏差的定義，本教材的第三部份是要介紹配合以及配合的

種類。 

 
本教材的第㆔個㈻習目標是 
 
 
 
 

在設計兩組合零件時，互相配合的部分，可根據經驗或計算分析來決定最大

間隙值或最小干涉值，最大間隙與最小間隙之差值或最大干涉與最小干涉之差值

均稱之為「配合之變動量」，此為配合精度的一種衡量標準，配合變動量愈大則

機件功能受損程度也就愈大，但是配合變動量愈小則加工精度愈高而提高成本，

因此，必須儘量選擇適當的公差等級，使最大間隙或最大干涉不致因太大而影響

機件之性能，或因太小而造成生產成本不必要的提高。兩機件組合時，欲得到某

一程度之鬆緊關係，於製造時設法使機件尺度全部符合其精度及偏差要求，則任

意取出兩機件均可得到適當的組合，若全部機件均具有互換性者，稱為一般配

合。有時為增加配合時之精確，或為減低製造成本，而將公差區域放大，然後再

採用分級選擇互換配合者，稱為選擇配合。通常兩組合機件因實際尺度之相互

關係，組合後可能產生間隙，也可能產生干涉 (又稱過盈)，至於採用何種配合

情況，則視機件功能之需求而定。依據配合位置的鬆緊程度，可分成下列幾種

配合情況： 

(1) 餘隙配合：兩配合件之孔公差區域全部在軸公差區域之外，於組合時具有絕

對的互換性，組合後兩配合件間具有充分之間隙，可容納潤滑劑，受到外

力作用時，兩機件即發生相互之滑動或旋轉運動。 

(2) 過渡配合：兩配合件孔與軸之公差區域互相重疊，組合時可能為留隙配合，

亦可能產生過盈配合，端視兩機件之實際尺度而定。組合後之兩機件不致

輕易滑動或轉動，為半永久性之配合，例如活塞與活塞銷或精密機件之固

定組合。 

(3) 干涉配合：兩配合件之孔公差區域全部在軸公差區域之內，於組合時具有某

程度之材料干涉，故須施以相當之壓力，或加熱含孔件後始能組合。兩件

組合後即難以取下，成為永久性之配合，如車輪與輪軸之配合。 

 

假如你認為能夠勝任以上的學習目標，請翻到第28頁做測驗。假如你需要更多學習的話，

請由本頁開始學習。 

  不使用參考書籍，你能正確地說出配合的種類及其相對應的偏差位置；利

用本教材所附資料，你能正確地找到各種配合的上、下極限尺度。 
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以孔或軸之基本尺度為基準，其他尺度據以變化而達成配合件之鬆緊程度

之規定者，稱為配合制度之基孔制與基軸制，如圖 3 所示，分述如下： 

（l）基孔制：基孔制以孔之最小極限尺度為基本尺度，其最大極限尺度則依其

指定之加工精度而定。孔基礎偏差符號一律採用“H"，配合裕度及同一精度等級

內所規定軸之公差要求，皆以變化軸之尺度而達成。製造時孔徑統一，可用標準

工具或特製工具達到極高之精度，為最常用之一種配合制度。 

（2）基軸制：基軸制以軸之最大極限尺度為基本尺度，其最小極限尺度則依指

定之加工精度而定。軸基礎偏差符號一律採用“h”，配合裕度及同一精度等級

內所規定孔之公差要求，皆以變化孔之尺度而達成。製造時軸徑一致（或用訂購

的標準軸），配合孔徑則視裕度及精度等級之要求加工。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 3 基孔制及基軸制與各種配合之關係 

 

    根據表 3、表 4 可知孔軸配合採用基孔制或基軸制時，不同鬆緊程度的配合，

其基礎偏差如表 5 所示。 

表示機件配合情況之符號由基本尺度、偏差位置及標準公差所組成。其標註

方式是在基本尺度之後接上偏差位置之英文字母，最後為標準公差之 IT 等級號

碼，例如 50H6 表示長度 50mm 之孔偏差位置為 H，公差為 IT6，因此根據表 3、

表 4 基礎偏差與表 1、表 2 標準公差組合成表 6、表 7 所示之上、下偏差值。分

屬基軸制使用之配合孔尺度偏差及基孔制使用之配合軸尺度偏差。 

請翻到下一頁 
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表 5 配合種類與偏差符號 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

請翻到下一頁 
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表 6 常用配合孔之尺度偏差 

 

請翻到下一頁 
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表 7 常用軸合孔之尺度偏差 

 

 

請翻到下一頁 
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㈻習評量㆔ 

一、請不要使用參考書籍，你能正確地說出配合的種類及其相對應的偏差位置。

二、利用本教材所附資料，你能正確地找到各種配合的上、下極限尺度。 

(1) 40G7          (2)60Js6           (3)90J8 

(4)40g7           (5)60js6           (6)90j8 

 

 

 

請翻到第30頁 
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請翻到下一頁 
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㈻習評量㆔答案 

一、依據配合位置的鬆緊程度，可分成（1）餘隙配合（2）過渡配合（3）干涉

配合等三種。以孔或軸之基本尺度為基準，其他尺度據以變化而達成配合件

之鬆緊程度之規定者，稱為配合制度之基孔制與基軸制。 

二、各種配合的上、下極限尺寸可直接查表 6 與表 7： 

   （1）40+0.034/+0.009mm（2）60+0.011/-0.011mm（3）90+0.034/-0.020mm 

   （4）40-0.009/-0.034mm（2）60+0.011/-0.011mm（3）90+0.039/-0.015mm 

 

 

假如你的答案與上述之重點相似，請翻到第31頁，假如你的答案不與上述之重點相似，則

請翻閱第 4 頁所列之參考書籍，或本教材第23頁開始學習，以便發現你的錯誤之處，並將

第28頁上的錯誤改正，然後翻到第31頁。 
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    如今你已正確知道配合的種類及其對應的偏差符號，本教材的第四部份是要

介紹偏差的標註法。 

 
本教材的第㆕個㈻習目標是 

 

 

 

在工作圖上標註零件之配合部分，可以三種方法：（一）標示上、下極限尺

度（二）標示基本尺度及上、下偏差量（三）標示基本尺度、偏差位置及標準公

差等級。其中以第一種方法最直接，通常送入工廠給操作工人及品管員閱讀的圖

面應以此種方式標註，否則工廠內技術人員得攜帶一份公差表，才能確定極限尺

度，實屬不便。第三種方法最簡單，可保持圖面之整潔，尤其在繪製組合圖時，

若僅標示符號則較節省紙面空間。 

單一零件標示法 

（一）上、下偏差表示法 

    此法是將上下偏差標示於公稱尺度之後，如圖 4 所示。通常偏差尺度數字之

高度與公稱尺度數字相同，下偏差尺度與公稱尺度數字對齊。如果上下偏差的位

數不同時，須將位數較少的一個補 0，使二數之位數相同（指小數點以下之位

數），如圖 5(a)所示。如果上下尺度偏差相等時，只須寫出一個，並在該值前加

上正負號即可，如圖 5(b)所示。若附記之上下偏差之任一邊為 0 時，這個 0 應與

另一個偏差值之個位數對齊，且 0 的前面不可加上正負號。 

 

 

假如你認為能夠勝任以上的學習目標，請翻到第37頁做測驗。假如你需要更多學習的話，

請由本頁開始學習。 

  不使用參考書籍，你能正確地以（一）上、下偏差表示法（二）極限尺度

表示法（三）公差等位表示法（四）公差等位和上、下偏差併用表示法等來標

註零件的公差與配合尺度；利用本教材所附資料，當零件的尺度與配合等級決

定後，你能正確地以前面四種標註法來標註零件的公差與配合尺度。 
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     (a)軸            (b)孔        (a)偏差位數不同     (b)對稱偏差 

    圖 4 上下偏差表示法（一）         圖 5 上下偏差表示法（二） 

（二）極限尺度表示法 

用極限尺度表示尺度公差時，須在尺度線上方標示最大極限尺度，如圖 6。

在此同樣將二數的小數點對齊，並使小數點以下之位數相等。 

（三）公差等位表示法 

    以公差等位表示尺度公差時，根據偏差位置及標準公差等級之組合表示

之。例如 H6：H 表示偏差位置，6 表示公差等級。 

(a)孔（內側形體）表示法：在尺度線上公稱尺度之後附上其偏差位置（查表 3）

及 IT 標準公差的等級（查表 1），如圖 7(a)所示。 

(b)軸（外側形體）表示法：在尺度線上公稱尺度之後附上其偏差位置（查表 4）

及 IT 標準公差的等級（查表 1），如圖 7(b)所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

     圖 6 極限尺度表示法    (a)孔的公差等位表示法  (b)軸公差等位表示法   

圖 7 公差等位表示法 

請翻到下一頁 
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在此應注意孔的偏差應以英文大寫字母表示，而軸的偏差則以英文小寫字母表

示。大寫字母的高度均相同，故不會寫錯；但小寫字母的高度因字而異，必須

特則注意，小寫字母和數字大小關係如圖 8 所示。 

 

 

 

 
圖 8 英文大寫與小寫字母字體大小的比例 

（四）公差等位和上、下偏差併用表示法 

   在圖上的公差，有時以極限尺度表示較方便，有時須以上下偏差表示較為

方便。使用極限量規方式測定者屬於前者，使用螺旋測微器測定則屬後者。設

計製圖時，往往以公差等位表示較為方便；但若在製作、檢查時，則將其中二

法同時標示較佳，通常將公差等位及上下偏差同時標示，在使用上非常方便。

兩種併用，也就是（一）及（三）之合成，一般是按照公稱尺度、孔、軸的偏差

位置和公差等級，以及上、下偏差值的順序標註，而且將上、下偏差值以括弧

表示。如圖 9 所示。 

 

 

 

 

 

 

 

            (a)軸（內側形體）        (b)孔（外側形體） 

圖 9 公差等位和上、下偏差併用表示法 

請翻到下一頁 
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配合機件的標註法 

（一）上、下偏差表示法 

根據單一零件之標註法（一）的原則，孔(內側形體)的尺度寫在尺度線上方

或左側；軸（外側形體）的尺度寫在尺度線上方或右側，如圖 10 所示。為了避

兔閱讀者發生錯誤，應在尺度之前分別註明孔和軸。 

圖 10 對組合之機件用上下偏差的表示法 

 

（二）極限尺度表示法 

根據單一零件之標註法（二）的原則，孔的尺度（內側形體）寫在尺度線

上方，軸（外側尺度）的尺度寫在尺度線下方，在尺度之前寫上孔、軸的方法則

與本節之（一）相同，如圖 11 所示。 

 

 

 

請翻到下一頁 
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圖 11 組合機件使用上下偏差表示法 

 

（三）公差等位表示法 

 根據單一零件之標註法（三）的原則，在尺度線上方依序標明公稱尺度，孔的

偏差位置和公差等級、軸的偏差位置和公差等級。而在孔與軸精度之間則以斜線

隔開，如圖 12(a)所示，或者在公稱尺度之後畫一短線，其上標明孔的偏差位置、

公差等級，其下標明軸的偏差位置和公差等級，如圖 12(b)所示。使用打字機時

以前者較方便，書寫時則通常用後者表示。但應避兔在同一張圖面使用兩種表示

法。 

（四）公差等位和上下偏差併用表示法 

  根據單一零件之標註法（四）的原則，在尺度線上方表示孔（內側形體）的

尺度；在尺度線下方表示軸（外側形體）的尺度。在尺度之前不必寫上孔軸或零

件對照號碼，由於代表偏差位置的英文字母大小寫已很清楚地區分孔或軸，如圖

12(c)所示。 

請翻到下一頁 



36  電腦輔助機械製圖 

 

 

 

 

 

 

 

            (a)               (b)                (c) 

圖 12 公差等位表示法 

 

請翻到下一頁 
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㈻習評量㆕ 

一、不使用參考書籍，你能正確地以（一）上、下偏差表示法（二）極限尺度表

示法（三）公差等位表示法（四）公差等位和上、下偏差併用表示法等來標

註零件的公差與配合尺度。 

二、利用本教材所附資料，你能正確地以前面四種標註法來標註下列零件的公差

與配合尺度（A 為ψ20H7，B 為ψ40k6，C 的孔為ψ40H7，C 的軸為ψ40k6）。 

 

 

 

 

 

 

 

 

請翻到第38頁 
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㈻習評量㆕答案 

一、各種公差與配合尺度的標註法如圖 4~12 所示。 

二、當零件的尺度與配合等級決定後，其偏差值可直接查表 6、7，再以圖 4~12 的

標註法標註尺度。 

 

 

假如你的答案與上述之重點相似，請翻到第39頁，假如你的答案不與上述之重點相似，則

請翻閱第4頁所列之參考書籍，或本教材第31頁開始學習，以便發現你的錯誤之處，並將

第37頁上的錯誤改正，然後翻到第39頁。 
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    如今你已正確知道偏差的標註法，本教材的第五部份是要介紹一般公差的標

註方式。 

 
本教材的第㈤個㈻習目標是 

 

 

 

一般公差又稱為普通公差或公用公差，在工作圖或說明書上無個別精度標

示處之尺度差，均由一般公差所規定，使用在對精度無特別要求的場合。一般

公差作為產品驗收標準時，為了降低成本，在不損及性能的條件下有時也可以

接受。 

（一）長度的一般公差 

  CNS 所制訂長度的一般公差，其尺度範圍由 0.5mm 至 20m 為止。由於這是

屬於標準公差等級在 IT12 級以上的大公差，因此尺寸範圍並不細分，其中 1 級

（精）對應 IT12，2 級（細）對應 IT14，3 級（中）對應 IT15，4 級（粗）對應

IT16，如表 8 所示。 

表 8 長度一般公差 

 

 

 

 

 

 

一般公差之標示方法可採用下列二種之一 

(1) 在無特別精度部分，尺度數值後接一般公差數值，並以＋或－符號表示偏差

位置。 

(2)圖中大部分尺度無特別精度要求時，一般公差數值以一般性註解方式標示在

標題欄內或圖面空白註解處或在零件表內。 

假如你認為能夠勝任以上的學習目標，請翻到第42頁做測驗。假如你需要更多學習的話，

請由本頁開始學習。 

  不使用參考書籍，你能正確地說一般公差的標註方式；利用本教材所附資

料，你能正確地找到一般公差的公差值。 
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（二）各種加工之一般公差 

  若圖上無任何標示時，工廠本身應印發關於一般公差的資料，或根據工廠製

造方法指定之一般公差，以避免加工技術人員浪費勞力將產品做得過於精細，此

時可根據各種不同類則的加工法所訂的公差規格。 

（三）角度的一般公差 

CNS 規定角度尺度的一般公差，分別以度及百分率（每 100mm 長度的偏差量

mm 值）列於表 9 中。 

表 9 角度一般公差 

 

 

 

 

 

 

 

 

至於去角填角等圓角之曲率半徑一般公差如表 10 所示。 

表 10 去角填角及曲率半徑之一般公差 

 

 

 

請翻到下一頁 
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角度公差之標註與長度公差之標註方式相同，如圖 13 所示，分別為極限角度標

註(a)及偏差角度標註(b)。 

(a)                                 (b) 

圖 13 角度公差之標註 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

請翻到下一頁 
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㈻習評量㈤ 

一、不使用參考書籍，你能正確地說一般公差的標註方式。 

二、利用本教材所附資料，你能正確地找到下列尺度的一般公差值。 

(1) 尺寸為 20mm 的 2 級一般公差。 

(2) 尺寸為 60mm 的次級一般公差。 

 

 

 

請翻到下一頁 
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請翻到下一頁 
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㈻習評量㈤答案 
一、一般公差的標註方式可採用下列二種之一 

（一）在無特別精度部分，尺度數值後接一般公差數值，並以＋或－符號

表示公差位置。 

（二）圖中大部分尺度無特別精度要求時，一般公差數值以一般性註解方

式標示在標題欄內或圖面空白註解處或在零件表內。 

二、長度的一般公差分為 4 級，其數值可由表 8 查得： 

    (1) 尺寸為 20mm 的 2 級一般公差為±0.2mm。 

(2) 尺寸為 60mm 的次級一般公差為±0.8mm。 

 

 

假如你的答案與上述之重點相似，請翻到第45頁，假如你的答案不與上述之重點相似，則

請翻閱第4頁所列之參考書籍，或本教材第39頁開始學習，以便發現你的錯誤之處，並將

第44頁上的錯誤改正，然後翻到第45頁。 
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    如今你已正確知道一般公差的標註方式，本教材的第六部份是要介紹公差的

累積和連續尺度的標註法。 

 
本教材的第㈥個㈻習目標是 

 

 

 

標示在零件上的尺度，若無特別標示公差，則表示其為一般公差，因此，

標註連續性之尺度時，應注意不使各尺度的公差累積或重疊。連續性尺度的標

註方法有三，分別是（一）連續尺度標註法（二）平行尺度標註法（三）累進

尺度標註法。其中以連續尺度標註法最常用，但易於發生公差累積，因此必須

特別注意。平行式及累進式之尺度標註法不致發生公差累積，且適用在數值控

制工具機及電腦輔助製造之製程控制上。這三種尺度標註法分述如下 

（一）連續尺度標註法 

在形狀發生變化處以連鎖方式連續標示尺度的方法稱為連鎖式尺度標示

法，如圖 14 所示。假定 25、30、20 等一般公差分則為±0.5 以右端為基準時，

各段可以誤差的範圍以陰影面積表示。但各段的測量值，誤差均需在±0.5mm 範

圍之內。零件之各段尺度均採用粗級的一般公差，則各段的尺度(25、30 和 20)

均有±0.5mm 的公差，假如在切削加工時，三段的誤差均發生在負側，則全長可

能為 73.5mm，如圖 14(b)所示，又若全發生在正側，則全長最長可為 76.5mm，如

圖 14(c)所示。換言之，全長僅 75mm 的零件在極端的情況下，其全長竟有 3mm

之差，則製品即使能通過檢查，最後卻可能發生產品無法裝配的後果。當然全長

75mm 也有一般公差，但即使以粗級之一般公差計算，也僅有±0.8mm 之偏差而

已，然而各段偏差的累積卻有 3mm 之多，因而連續尺度標註法無法排除公差累

積的可能性。 

假如你認為能夠勝任以上的學習目標，請翻到第49頁做測驗。假如你需要更多學習的話，

請由本頁開始學習。 

  不使用參考書籍，你能正確地說公差的累積和連續尺度標註法的關係。 
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(a) 連續尺度標註法    (b)公差都在下偏差      (c)公差都在上偏差 

圖 14 連續尺度標註法 

 

圖 15 防止公差累積的連續尺度標示法 

請翻至下一頁 
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（二）平行尺度標註法 

在形狀發生變化的部分不使用連鎖式尺度標示法，可根據零件的功能設一

基準部位，將所有的尺度都以此部位為基準，直接標示之法即為平行式尺度標示

法。此法之各尺度應依照由短至長的順序，由內向外平行地標示出來，如圖 16

所示。不論各尺度使用嚴格的公差，或是一般公差，均不會發生如連鎖式尺度標

示法公差累積的情形。亦即各尺度本身的公差，不會影響到其他尺度的公差。 

 

 

圖 16 平行尺度標註法 

（三）累進尺度標註法 

    平行式尺度標示法主要應用於不許有公差累積之處，但實際應用上卻不太方

便，因為尺度線重疊使得尺度標示的紙面範圍加大，而標示的方式也令人覺得不

夠清楚，如圖 17 所示。累進式尺度標示法其基本原則與平行式尺度標示法完全

一致，標示方法卻改進了平行式的缺點。基準部位作尺度界線，應在原點（起點）

處畫上直徑約 3mm 的小圓圈。其他尺度線皆由此原點劃起，且須在各尺度線上

標示箭頭，以註明方向。 

 

請翻到下一頁 
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圖 17 累進尺度標註法 

請翻到下一頁 
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㈻習評量㈥ 
    不使用參考書籍，你能正確地以（一）連續尺度標註法（二）平行尺度標註

法（三）累進尺度標註法來標註下圖。 

 

 

 

 

請翻到下一頁 
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㈻習評量㈥答案 

 

 假如你的答案與上述之重點相似，請翻到第51頁，假如你的答案不與上述之重點相似，則

請翻閱第4頁所列之參考書籍，或本教材第45頁開始閱讀，以便發現你的錯誤之處，並將

第50頁上的錯誤改正，然後翻到第51頁。 
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本教材的第㈦個㈻習目標是 

 

 

 

    在電腦上標註公差配合的方法，可以文字(TEXT)指令直接將公差數值鍵入，

即在指令欄鍵入「text」，並輸入欲插入文字的字型與位置即可。本單元介紹利用

AUTOCAD 軟體本身的標註公差配合功能，作法如下： 

設定公差型式 

在功能表選取 格式 ／ 標註型式 ／ 註解，可得圖 18 的對話框，於「公差

方式」 選項選擇 「對稱」 、 「偏差」 或 「上下限」 等所須的公差型式，並

填上公差值即可。 

圖 18 公差型式對話框 

假如你認為能夠勝任以上的學習目標，請翻到第54頁做測驗。假如你需要更多學習的話，

請由本頁開始學習。 

  不使用參考書籍，你能夠正確地在電腦上設定公差與配合的標註方式。 
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圖 19 公差精確度對話框 

公差精確度 

    公差的精確度可於圖 18 的對話框點選 單位，可得圖 19 的對話框，於「公差

精確度」 選取所須的精確度，結果如圖 20(a)所示。 

                       (a)                    (b) 

圖 20 標註公差配合 

 

公差等位標註法 

若欲使用公差等位標註法，可在功能表選取 修改 ／ 性質 ，點選欲修改的尺度，

可得圖 21 的對話框，於「內容」 符號 〈〉 之前後寫入欲標註的公差符號即可。

如在尺度前欲標註直徑符號，可在符號〈〉前鍵入「%%C」，若在尺度後欲標註公

差等位，可在符號〈〉後鍵入「H7」，其結果如圖 20(b)所示。各種標註方式，都可

以「修改性質」 的方式來改變標註型式。 

請翻到下一頁 
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圖 21 公差符號標註法 

 

請翻到下一頁 
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㈻習評量㈦ 

不使用參考書籍，你能正確畫出下列各圖，並標註公差配合的型式。 

   (1)               (2)              (3)               (4) 

         (5)                           (6)              (7) 

                    (8)                     (9) 

請翻到下一頁 
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           (10)               (11)               (12) 

 

           (13)                            (14) 

 

請翻到下一頁 
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㈻習評量㈦答案 

一、你可以利用圖 18 至圖 21 的設定，完成上列的公差配合標註法。如果設定有問

題，你可以直接使用文字輸入，但應保持圖面的整齊與美觀。 

 

假如你的答案與上述之重點相似，請翻到第57頁，假如你的答案不與上述之重點相似，則

請翻閱第4頁所列之參考書籍，或本教材第51頁開始閱讀，以便發現你的錯誤之處，並將

第54頁上的錯誤改正，然後翻到第57頁。 
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學後評量 

一、查表試求（1）尺寸為 20mm，公差等級為 IT6 的標準公差值。 

（2）尺寸為 50mm，公差等級為 IT7 的標準公差值。 
（3）尺寸為 100mm，公差等級為 IT5 的標準公差值。 

二、查表試求下列各項之偏差值（1）20F6（2）50H7（3）100K5 
（4）20f6（5）50h7（6）100k5。 

三、查表試求下列各項之偏差尺度（1）20F6（2）50H7（3）100K5 
（4）20f6（5）50h7（6）100k5。 

四、請以（1）上、下偏差表示法（2）極限尺度表示法（3）公差等位表示法畫出

ψ20F6。 
五、請以（1）上、下偏差表示法（2）極限尺度表示法（3）公差等位表示法畫出

ψ20f6。 

請翻到下一頁作評量表 
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評量表 

評 量 結 果 

自我評量 教師評量 評 量 要 點 評 量 標 準 

滿意 不滿意 A B C

一、標準公差 各種標準公差的等級是否

了解？ 
     

二、偏差 各 種 偏 差 的 等 級 是 否 了

解？ 
     

三、配合種類 各種配合種類是否了解？      

四、公差配合標註法 各種公差配合標註法是否

了解？ 
     

五、一般公差 一般公差的公差值是否了

解？ 
     

六、累積公差 造成累積公差的因素是否

了解？ 
     

七、各種標註法的畫法 各種標註法的畫法是否了

解？ 
     

       

評量說明 

 
 
 
 
 
 
 

教師： 

 

請翻到下一頁 
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