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表 2-1-1　國際標準制之基本單位

量 基 本 單 位 名 稱 符　號

長　度 公尺 (metre) m
質　量 公斤 (kilogram) kg
時　間 秒 (second) s
電　流 安培 (Ampere) A
溫　度 克耳文 (Kelvin) K
物　量 莫耳 (mole) mol
亮　度 燭光 (candela) cd
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表 2-1-2　十進位制“ 量 ”的各項表示法

乘  因  子 中 文 名 稱 英 文 縮 寫 英 文 字 首

1012 太 ( 兆 ) T tera-
109 吉 ( 十億 ) G giga-
106 昧 ( 百萬 ) M mega-
103 千 k kilo-
10-2 厘 c centi-
10-3 毫 m milli-
10-6 微  micro-
10-9 奈 ( 毫微 ) n nano-
10-12 皮 ( 微微) p pico-

1997 年 5 月 經濟部中央標準局公佈。
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表 2-4-2　材料之熱膨脹係數 ( )

材　　料 10 6 mm / mm/ C
純　鐵 11.7
鑄　鐵 9.2 ~ 11.8

鋼 11.5
高 速 鋼 10.7
純　鋁 23.5

銅 16.5
青　銅 18.5
黃　銅 17.5

超 硬 合 金 ( 鎢鋼 ) 05.5
陶　瓷 03.0
玻　璃 08.1
石英石 00.5

銦　鋼 (36 % 鎳 ) 01.5
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表 2-5-1　 x R  管制圖係數表

樣 x  管 制 圖 R 管 制 圖
本

大

小

UCL x A R

LCL x A R

 

 

2

2

UCL D R
LCL D R




4

3

n A2 D3
* D4

02 1.880 ─ 3.267
03 1.023 ─ 2.574
04 0.729 ─ 2.282
05 0.577 ─ 2.114
06 0.483 ─ 2.004
07 0.419 0.076 1.924
08 0.373 0.136 1.864
09 0.337 0.184 1.816
10 0.308 0.223 1.777

* D3 欄的“ ─ ＂表示不考慮下限。
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表 2-5-2　製程能力指數之判斷與處置 (一)

Cp   值 評　　　　　　   估
1 33.  Cp 製程甚穩定，可將規格容許縮小或勝任更精密之工作。

1 00 1 33. . Cp 製程尚佳，應設法維持，不可使其變壞。

0 67 1 00. . Cp
製程能力不足，有改善必要，可檢討規格及作業標準，

包含公差、材料、設備、操作方法等項目。

Cp  0 67. 應採取緊急措施，對產品加以分類，全面檢討可能因素，

必要時停止生產。

註：Cp 不良時，其對策方法以技術單位為主，製造單位為次，品管單位為輔。
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表 2-5-3　製程能力指數之判斷與處理 (二)

Cpk 值 評　　　　　　估

1 0.  Cpk
6  均落在規格界限內，即是具製程能力

且可生產良好製品 (99.73 %)。
1 0.  Cpk 至少有一個 落在規格界限上。

0 0 1 0. . Cpk

至少有一個   落在規格界限之外，此製

程若非能力不足，就是平均數不在規格

界限的中點。

Cpk  0 0. 平均數落在規格界限之外。
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表 2-6-2　公差等級的選擇

樣
規
類

01 級
0 級
1 級
2 級
3 級
4 級

高級標準量規類。

高級標準量規類。

標準量規類。

高級量規、精測塊規。

良質量規。

一般量規，研磨或超光加工等特別高級加工，與鋼珠軸承有關之

高級製品。

一
般
機
械
零
件
的
配
合

5 級

6 級
7 級
8 級
9 級

10 級

鋼珠軸承的加工、機械研磨、精密車削及鉸孔、精密研磨、精密

搪孔。

研磨、精密車削、鏇孔及鉸孔等加工。

高級車削、拉削、搪孔研磨，高級機械鉸孔加工。

兩心工作的車削、鑽孔、鉸孔、六角車床及自動車床之製品。

六角車床及自動車床等一般性的製品、中級的鑽床、車床工作及

高級銑削。

一般之銑削、鉋削、鑽孔、輥壓及抽製。

不
需
配
合
的
部
份

11 級

12 級
13 級
14 級
15 級
16 級

粗車削、粗鏇孔、其他的粗加工、衝孔、精密抽拉管、沖壓工作。

抽拉管、輕壓製品。

沖壓製品、滾壓管。

模鑄法、橡膠型沖壓，殼模法。

抽拉鍛造，殼模法。

砂模鑄造，乙炔切斷。
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表 2-6-3　各種機械加工方式可達到之公差等級

加 工 方 式
公 差 等 級

4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

研磨和搪光

內外圓磨削

平 面 磨  削

金鋼石車削和搪孔

拉　　　削

鉸　　　削

車　　　削

搪　　　削

銑　　　削

鉋　　　削

鑽　　　削
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表 2-6-4　CNS 配合種類、配合座別、配合制度對照表

配合種類 配 合 座 別 配 合 制 度 配 合 情 況

基軸制 h 基孔制 H
餘隙配合 轉 合 座 ABCDEFG abcdefg 扭轉時可相對轉動

滑 合 座 H h 加潤滑劑後，可以用手

推動

過渡配合 靜 合 座 推 合 座 J j 可用手或鎚分合

輕迫合座 K k 可用鎚分合，不需大力

迫 合 座 M N m n 可用鎚分合，需稍大力

干涉配合 壓 合 座 PRSTUVWXYZ prstuvxyz
需用大壓力或加熱裝

配，裝合後不易分開
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表 2-6-5　ISO 基孔制常用配合

軸 之 種 類 與 等 級

基 準 孔 餘 隙 配 合 靜 配 合 緊 配 合

b c d e f g h js k m n p r s t u x

H 5 4 4 4 4 4

H 6 5 5 5 5 5

6 6 6 6 6 6 6 6

H 7 (6) 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6

7 7 (7) 7 7 (7) (7) (7) (7) (7) (7) (7) (7) (7)

6 7 7

H 8 8 8 8

9 9

H 9 8 8 8

9 9 9 9

H 10 9 9 9

[ 備註 ]　表中附有括弧者儘可能不使用。
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表 2-6-6　ISO 基軸制常用配合

孔 之 種 類 與 等 級

基 準 軸 餘 隙 配 合 靜 配 合 緊 配 合

B C D E F G H Js K M N P R S T U X

h 4 5 5 5 5

h 5 6 6 6 6 6 6

h 6 6 6 6 6 6 6 6 6

(7) 7 7 7 7 7 7 7 7 (7) 7 7 7 7

h 7 7 7 (7) 7 (7) (7) (7) (7) (7) (7) (7)

8 8

h 8 8 8 8 8

9 9 9

8 8 8

h 9 9 9 9 9

10 10 10

[ 備註 ]　表中附有括弧者儘可能不使用。
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