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                                     Our efforts, your benefits!

GD&T形状和位置公差实战训练
主办单位：上海普瑞思管理咨询有限公司  上海创卓商务咨询有限公司
日期地址：2015年05月28-29日，12月09-10日 苏州
培训费用：2800元/人（含培训费、讲义费、午餐、茶水费、税费）
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课程介绍
产品工程制图是传递设计要求和合格部件几何形状的真正功能限制的基本手段。为了确保所有图纸的统一解释，每个使用人对图纸上的所有符号必须有共同的理解。本课程集中注意力于形位公差的基本原则（规则、特性控制符号和基准的选择），以及它如何补充常规的公差。形状和位置公差技术是根据它们在ANSI标准Y14.5M-1982以及新的ASMEY14.5M-1994标准中定义来描述的。在各种标准的草案中的应用例子补充了本文。课堂练习向学员提供机会通过将设计要求转换成符号形式，并进行形位公差计算来熟悉形位公差语言。鼓励学员带来他们自己的产品工程图纸，以便更好地了解，如何应用课程地技术到他们的特定要求中。

课程目标

学员能利用本课程中获得的技巧和知识来：

1、改进产品的装配和功能。

2、用形位公差的应用来更清晰地传递设计信息。

3、通过第一次就建立合适的量具来尽量减少返工。

4、利用形位公差地应用来支持“第一次就做对”的原则。

5、改善部件的功能定义，并确保100%互换性。

6、鉴别合格和不合格形位公差要求。

课程大纲
第一部分公差与配合

1概述

2国家标准《公差与配合》的构成

3公差与配合的基本术语及定义(基本概念)

3.1尺寸

3.1.1孔

3.1.2轴

3.1.3基本尺寸

3.1.4实际尺寸

3.1.5测量尺寸

3.1.6极限尺寸：

3.1.7最大极限尺寸

3.1.8最小极限尺寸

3.1.9作用尺寸

3.2尺寸偏差

3.2.1实际偏差

3.2.2极限偏差、

3.2.3上偏差

3.2.4下偏差

3.2.5基本偏差（确定公差带位置的上偏差或下偏差）、

3.2.5.1基本概念

3.2.5.2基本偏差代号：

3.2.5.3基本偏差作用：

3.2.5.4基本偏差的类型及数量：

3.2.5.5基本偏差系列中公差带分布的特点

3.2.5.6偏差、极限偏差、基本偏差、公差、配合公差的区别和联系：

3.3尺寸公差及尺寸公差带

3.3.1尺寸公差

3.3.2标准公差及标准公差数值表

3.3.2.1基本概念（略）

3.3.2.2国家标准规定的公差等级级数，及精度等级高低的概念

3.3.2.3标准公差数值表的特点，公差等级的选用原则。

3.3.2.4公差等级的选用

公差等级表

公差等级的选用参考表

3.3.3尺寸公差带及尺寸公差带图，

3.3.4零线,

3.3.5标准公差的计算及其规律

3.3.6公差等级，

3.4配合

3.4.1配合的概念

3.4.2间隙

3.4.3过盈

3.4.4最小间隙

3.4.5最大间隙

3.4.6最小过盈

3.4.7最大过盈

3.4.8配合公差

3.4.9配合性质的种类（间隙配合，过盈配合，过渡配合）及其公差带的位置关系。

3.4.9．1间隙配合

3.4.9．1过盈配合

3.4.9．1过渡配合

3.4.10配合的制度

3.4.10.1基孔制

3.4.10.2基轴制

3.4.10.3基准孔

3.4.10.4基准轴

3.4.11最大实体状态

3.4.12最大实体尺寸

3.4.13最小实体状态

3.4.14最小实体尺寸

4公差与配合的应用

4.1公差原则及公差等级的选用

4.1.1原则

4.1.2泰勒原则（极限尺寸判断原则）

4.1.3公差等级表

4.1.4公差等级的选用

4.2配合制度的的选择

4.3配合种类的选择（公差与偏差的选择），

孔轴极限偏差与优先，常用配合极限间隙（或过盈）数值表（见附表）

表1优先、常用和一般用途的轴公差带（尺寸≤500mm）

表2优先、常用和一般用途的孔公差带（尺寸≤500mm）

4.4一般的处理

4.4．1一般情况下，设计时优先选用基孔制。

4.4．2常用及优先选用的公差带与配合

4.4．3在某些情况下，必须采用基轴制，

4.4．4非基准配合

4.4．5未注公差的尺寸的极限偏差

4.4．6特殊工况的配合处理（高温，高速，高负荷）

5公差与配合的标注

5.1公差带代号注法

5.2极限偏差注法

5.3综合注法

6工件尺寸的检验

6.1测量与检验的概念

6.1.1计量器具和计量方法的分类

6.1.1.1计量器具的分类

6.1.1.1.1量具

6.1.1.1.2量规

6.1.1.1.3量仪

6.1.1.1.3.1机械式量仪

6.1.1.1.3.2光学式量仪

6.1.1.1.3.3电动式量仪

6.1.1.1.3.4气动式量仪

6.1.1.1.4计量装置

6.1.1.2测量方法的分类

6.1.1.2.1按所测的几何量是否为欲测的几何量分类

6.1.1.2.2按示值是否为被测几何量的整个量值分

6.1.1.2.3按测量时被测表面与计量器具的测头是否接触分类

6.1.1.2.4按工件上同时测量被测几何量的多少分类

6.1.1.2.5按测量在加工过程中所起的作用分类

6.1.1.2.6静态测量与动态测量

6.1.2测量误差

6.1.2．1什么是误差

6.1.2．2测量误差的种类

6.1.2.2．1系统误差

6.1.2.2.2随机误差(偶然误差)

6.1.2.2.3粗大误差

6.1.2.2.3.1绝对误差Δ

6.1.2.2.3.2相对误差E

附录：

孔的极限偏差(GB/T1800.4-1999)

轴的极限偏差(GB/T1800.4-1999)

基本尺寸至500mm的优先，常用配合极限间隙或极限过盈

(GB/T1801-199

基本尺寸至500mm的孔的基本偏差数值

基本尺寸至500mm的轴的基本偏差数值
第二部分  形状与位置公差

1形位公差概述

1.1误差，

1.2形位公差

1.3形位公差的研究对象及含义

2形状公差的基本概念

2.1几何要素

2.2形位公差的项目

2.3形位公差带的特点

2.4基准的概念

3形状公差及公差带

3.1直线度

3.2平面度

3.3圆度

3.4圆柱度

3.5线轮廓度

3.6面轮廓度

4位置公差及公差带

4.1定向公差

4.1.1平行度

4.1.2垂直度

4.1.3倾斜度

4.2定位公差

4.2.1同轴度

4.2.2对称度

4.2.3位置度

4.3跳动公差

4.3.1跳动公差带特点

4.3.2圆跳动

4.3.2．1径向圆跳动

4.3.2．2端面圆跳动

4.3.2．3斜向圆跳动

4.3.3全跳动

4.3.3．1径向全跳动

4.3.3．2端面全跳动

5形位公差的应用

5.1公差项目的选择

5.2度量基准的确定

5.3形位公差值的确定

6最小实体概念

6.1最小实体概念

6.2最小实体要求的应用

7形位公差原则的概念

7.1公差原则有关术语的概念:

7.2独立原则的概念

8形位公差的评定

8.1形位公差的评定

9形位公差的测量

10 形位公差的标注

10.1被测要素的标注方法

10．2基准要素的标注方法：

11 形位公差的标准（标准介绍）
第三部分表面粗糙度

1、表面粗糙度概述

2、表面粗糙度理论与标准发展

3、表面粗糙度主要影响

4、表面粗糙度评定参数

5、表面粗糙度评定基准

6、表面粗糙度测量方法

7、表面粗糙度表示方式

8、表面粗糙度应用原则

9、表面粗糙度选用

10、加工方法可达到的粗糙度

11、表面粗糙度对照表

12、表面粗糙度国家标准

13、表面粗糙度符号、代号

导师介绍 黄老师
先后服务于国家大型军事工程企业，任项目设计师，项目工程师，主任工程师；受聘于捷安特，欧亚马等多家著名外资企业，任特聘工程师，技术研发部产品研发总工程师；及多家培训公司总经理特别助理，技术创新改善顾问，总工程师，企业技术管理顾问师，讲师等职；

擅长培训：

《机械制图》、《公差与配合》、《GD&T形状和位置公差》、《表面粗糙度及其应用》、《金属材料与热处理》

培训特色:

黄老师拥有十余年从事新品的研发，产品的工艺设计，及其工装，夹具，模具，检具，治具等工艺装备，装置等的设计与设计指导，十年外资企业品质与生产管理工作经验及八年以上咨询和培训经验,具有渊博的专业知识和丰富的企业工作经验；推崇“简单与实用”相结合的咨询与培训理念；为数百家企业提供过专业咨询辅导与培训课程服务，积累了丰富的实务案例，能将高深的管理理念与企业的实际相结合,为企业提供卓有成效的咨询与辅导；培训课程设计与培训过程系统性强,逻辑思维严密,善于运用通俗易懂的语言对培训内容进行解析,且注重企业的发展，注重企业的长期和长远实效，注重企业经验的积累与管理，在企业推行的新产品研发技术创新改善，技术培训等方面，由于多年的实践和钻研，善于结合企业的具体情况踏实推行，辅导和培训力度尤显到位，行之效果尤显突出。

部分客户：

中船舶、达鑫电子(昆山)有限公司、昆山世铭金属塑料制品有限公司、联德金属制品有限公司、浩均模具制品有限公司、迪卡乐铝制品有限公司、资勇金属制品有限公司、达德金属制品有限公司、信隆车料有限公司明达铝业有限公司、金莱克有限公司、宝富轻工制品有限公司、建晖塑钢门窗、裕安大同电器厂、永泰橡胶、捷荣电子、祥麟电光、嘉捷精密铸造、莱阳润肤祥油封、天湾电机、协晟金属、仓部电子、京扬紧固件、均泰轻工制品有限公司、大震锅炉有限公司、良智塑料制品有限公司、洪门塑料制品有限公司、富甲电子(昆山)有限公司、宝钢集团、上海电气集团所属汽轮机厂、飞利浦电子元件、信邦电子、开利运输冷气设备、德尔福国际蓄电池（上海）、德尔格医疗和安全设备（上海）、慕贝尔汽车部件（太仓）、凯利泰精密有限公司、联亚塑料五金厂、惠州联合弹簧五金有限公司、沈阳东北铸造厂、蓝创捷特佳有限公司……

报名说明：
1. 报名方法：请填好报名表，传真或E-mail至我司，我司于培训前一周发《报到通知书》，通知您关于报到的相关事宜。

2. 付款方式：请于培训一周前把款项汇入我司帐号，把汇款底单传至我司；培训发票统一在报到时交付。现金现场支付。
GD&T形状和位置公差实战训练报名回执表
	公司全称（发票抬头）                         地址                  产品                      
联系人姓名            电话         职务            E-mail               手机               
参加学员信息

姓名              电话             职务            E-mail                手机                
姓名              电话             职务            E-mail                手机               

姓名              电话             职务            E-mail                手机               

付款方式：□电汇/转帐  □现金  （在所选项上打“√”）  付款总金额                               

住宿预定（协助预订，费用自理）：

住房日期从                     日入住至                 日退房，房间数量                    
你对此课程的需求：                                                                          

                                                                                            


电话：021-36338510/51877835    传真：021-36338510    Email:info@purise.com






1
地址: 上海市四川北路888号海泰国际大厦20楼                        Tel: 021-36338510/51877835
http://www.purise.com                                              Fax: 021-36338510

