机械基础精品课程教案
1.1极限与配合 
【课题名称】
极限与配合

【教学目标与要求】

一、知识目标

1、了解的含义。

2、熟悉公称尺寸、实标准化际尺寸、极限尺寸、上下极限偏差、实际偏差、公差、标差
基本偏差、配合精度和配合等概念的含义。
二、能力目标

会读懂零件图样中上下极限偏差、配合精度与配合种类。
三、教学要求

1、了解极限与配合的概念；

2、能读懂零件图样中极限与配合标注的含义。
【教学重点】

读懂零件图样中极限与配合的标注。

【难点分析】

概念名词多，与生产实际联系多。讲课时要由浅入深、联系生活生产实际。

【教学方法】
讲课时注意联系学生所能接触到的实际。

【教学安排】
7学时（315分钟）

【教学过程】

一、 导入新课

  某个生活用品坏了，可以到商店买个同型号的换上。而新零件必需具备互换性才能正常使用。这就要求零件的生产必需达到标准化的技术要求，才能有互换性。它必需满足零件的极限与配合的技术要求，这是本节课所讲的内容。
二、  新课教学

（一）、互换性与标准化
1、完全互换与不完全互换

完全互换    指新零件在装配或更换时不需要挑选或修配就能使用。

不完全互换    指新零件在装配或更换时需要作微小的挑选或修配才能使用。

互换性是大规模生产的前提，是提高经济效益基础。
2、标准化
  标准化是实现互换性生产的前提，是对生产实施标准化鉴督、管理，和惯彻技术标准的过程。标准分国家标准（代号GB）－最低标准，行业标准和企业标准－最高标准。
（二）尺寸精度
 1．孔和轴

孔    圆柱形内表面。

轴    圆柱形外表面。
 如图1－1所示。
 2．尺寸

公称尺寸    设计尺寸。

实际尺寸    实际测量获得的尺寸。
极限尺寸    加工中允许的两个极限尺寸。
 3．偏差、公差和公差带
（1）偏差分上、下极限偏差和实际偏差

上极限偏差    上极限尺寸减去公称尺寸所得的差。

下极限偏差    下极限尺寸减去公称尺寸所得的差。

实际偏差      实际尺寸减去公称尺寸所得的差。

（2）尺寸公差      允许尺寸的变动量，等于上极限偏差减去下极限偏差的值，也等于上极限尺寸减去下极限尺寸的值。公差永远大于零。

（3）公差带   由两极限偏差或极限尺寸所限定的一个区域。

公差带图   如图1－3所示。包括公差带大小和基本偏差两个因素。计算如例1－1。

4．极限制
（1）标准公差    由公差等级和公称尺寸组成。公差分成20个等级，用IT表示。如表1－1所示。
（2）基本偏差    孔和轴的基本偏差各有28种，用26个字目表示。如图1－5所示，A～H的基本偏差为下极限偏差；K～ZC基本偏差的为上极限偏差。H的基本偏差为零。
轴的基本偏差值如表1－2所示。实际使用中，将和标准公差合成常用的极限偏差表，如表1－3、4所示。从极限偏差表中可以直接查到上、下极限偏差值，不必再经过复杂的计算。教学中重点是使学生会查轴和孔的极限偏差表，通过反复的练习达到要求。
（3）代号及标注
     公差带代号由基本偏差代号（字母）和标准公差代号（数字）构成，如H8表示基本偏差代号为H，标准公差为8级的公差带代号。孔的基本偏差代号用大写字母，轴的基本偏差代号用小写字母表示。
    标注时有三种方法：
仅注上、下极限偏差数值－适用于零件图的标注；

仅注公差带代号，不注上、下极限偏差数值－适用于装配图的标注；
不仅注公差带代号，还注上、下极限偏差数值－适用于生产目标不明确。
（4）未注公差
    未注公差不是没有公差，而是一般公差，也称自由公差。查表1－5。
 （三）、配合精度
1．配合种类

（1）间隙配合   孔的实际尺寸大于轴的实际尺寸，孔与轴之间存在间隙。适用于动连接。如图1－7。
    （2）过盈配合   孔的实际尺寸小于轴的实际尺寸，孔与轴之间存在。适用于静连接。如图1－8。

    （3）过渡配合   孔的实际尺寸大于或小于轴的实际尺寸，间隙或过盈量都很小。适用于定位连接。如图1－9。
    2．配合公差带图   如图1－10。间隙配合的配合公差带图位于零线以上；过盈配合的配合公差带图位于零线以下；过渡配合的配合公差带图位于零线上、下两侧。如例1－6。
2．配合制
    同一极限制的孔和轴组成的配合制度。分基孔制和基轴制。

基孔制   以孔为基准，用代号H表示，与不同基本偏差的轴形成各种配合状态。下极限偏差为零。
基轴制   以轴为基准，用代号h表示，与不同基本偏差的孔形成各种配合状态。上极限偏差为零。
3．配合代号与标注
如公称尺寸为60mm，基孔制的间隙配合，孔的配合精度为8级，轴的配合精度为7级，公差带代号为g ，其标注为
[image: image1.wmf]f

60H8/g7。

如公称尺寸为100 mm，基孔制的过渡配合，孔的配合精度为7级，轴的配合精度为6级，公差带代号为m，其标注
[image: image2.wmf]f

100H7/m6。
如公称尺寸为120 mm，基轴制的过盈配合，孔的配合精度为7级，轴的配合精度为6级，公差带代号为S，其标注为
[image: image3.wmf]f

120h7/S6。

4．标准公差等级的选择
常用机械零件配合公差选IT5－IT12等级，以IT6－IT8等级为最常用。非配合公差选IT12－IT18等级。

5．基轴制的选用
由于孔比轴难加工，所以一般应首先选用基孔制的配合。
三、课堂小结
尺寸精度在机械加工非常重要，要能看懂图样上尺寸精度标记的含义，才能加工出合格的零件。
四、布置作业 

  基础训练

  课本 P32思考题2,3,5,7
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