
치수 공차치수 공차치수 공차치수 공차1.61.61.61.6

기계 두 개 이상의 부품이 조립되어 일정한 제한운동 부품 하나가 기계가 될 수 없다o : ( )

많은 기계부품이 조립되면서 부품 상호간에 끼워맞춤의 관계가 성립된다- .

기계는 적당한 끼워맞춤이 되어 있지 않으면 여러 가지 결함이 생기며 정상적인 기계운- ,

동이 이루어지지 못한다.

끼워맞춤 관계에 있는 부품의 치수에 적당한 치수공차를 주는 것은 숙련과 경험을 요한-

다.

치수공차를 설계자의 재량에 맡기면 무수한 끼워맞춤의 종류가 생기게 되어 측정 검사- , ,

및 기계의 표준화가 불가능하게 됨

끼워맞춤 방식 기계의 여러 가지 기능상의 요구를 만족시키고 절삭 및 가공에 적합하도- : ,

록 치수차에 적당한 단계를 설정 규격(KS )

치수 공차의 용어1)

허용한계치수(1) (limits of size)

부품의 한 부분에 대하여 실측된 치수를 실치수라 한다- .

물체를 다듬질하다 보면 실치수와의 사이에 반드시 다소 치수의 차가 생긴다- .

이 치수의 차는 사용목적에 따라서 다르며 어떤 범위내에 있으면 무방-

허용한계치수 실치수가 어떤 범위내에 있도록 정한 대소 두 허용 한계를 표시하는 치수- :

최대허용치수(2) (maximum limit of size)

실치수에 대하여 허용된 최대 치수-

최소허용치수(3) (minimum limit of size)

실치수에 대하여 허용된 최소 치수-

기준치수(4) (basic size)

허용한계치수의 기준이 되는 치수-

구멍 또는 축의 지름의 크기를 표시하는 치수-

치수허용차(5) (deviation)

허용한계치수에서 그의 기준치수를 뺀 값-

허용차라고도 한다- .

위 치수 허용차(6) (upper deviation)

최대 허용치수에서 기준치수를 뺀 값-



아래 치수 허용차(7) (lower deviation)

최소 허용치수에서 기준치수를 뺀 값-

기준선(8) (zero line)

허용한계치수와 끼워맞춤을 도시할 때에 치수허용차의 기준이 되는 선-

기준치수를 표시하는데 사용-

예 기준치수 의 경우- : 50.000mm

축 구멍 축

기준치수 c=50.000mm C=50.000mm c=50.000mm

최대허용치수 a=49.975mm A=50.034mm a=50.015mm

최소허용치수 b=49.950mm B=50.009mm b=49.990mm

위치수허용차 d=-0.025mm D=+0.034mm d=+0.015mm

아래치수허용차 e=-0.050mm E=+0.009mm e=-0.010mm

치수공차 공차(9) ( , tolerance)

최대허용치수와 최소허용치수와의 차-

즉 위치수허용차와 아래치수허용차와의 차- ,

허용범위 공차역(10) ( )

위 치수 허용차와 아래 치수 허용차를 표시하는 두 선 사이에 들어있는 구역-



보통치수허용차(11)

도면에 기입된 치수에 대해서는 모두 치수허용차를 표시하는 것이 원칙-

특별히 다른 물체에 의하여 치수제한을 받지않는 치수에 대해서는 치수허용차를 도면에-

일괄적으로 표시

개개의 도형에는 치수허용차의 기입을 생략-

이러한 치수허용차를 보통치수허용차라고 한다- .

치수공차의 누계2)

길이의 치수에 치수 공차를 기입할 경우 연속해서 기입하면 각 부분의 치수공차가 누적-

됨

기준면을 정하여 그 곳을 기준으로 치수기입을 하면 이러한 문제를 해결할 수 있다- .

기준면을 치수 측정 및 가공이 편리한 곳을 선택한다- .



끼워맞춤끼워맞춤끼워맞춤끼워맞춤1.71.71.71.7

두 개의 기계부품이 적당한 틈새 또는 죔새를 가지고 서로 끼워지는 관계-

틈새 구멍의 치수가 축의 치수보다 큰 때의 치수차- :

죔새 구멍의 치수가 축의 치수보다 작을 때의 치수차- :

끼워맞춤의 종류1)

헐거운 끼워맞춤(1)

항상 틈새가 있는 끼워맞춤-

억지 끼워맞춤(2)

항상 죔새가 있는 끼워맞춤-

중간 끼워맞춤(3)

조립시 구멍 축의 실치수에 따라 틈새 또는 죔새가 되는 끼워맞춤- ,

구멍과 축의 공차역이 일부분 또는 완전히 겹침-

끼워맞춤의 용어2)

끼워맞춤(1)

구멍 축의 조립전 치수의 차이에서 생기는 관계- ,

최소틈새(2)

헐거운 끼워맞춤에서 구멍의 최소허용치수와 축의 최대허용치수와의 차-

최대틈새(3)

헐거운 끼워맞춤 또는 중간 끼워맞춤에서 구멍의 최대허용치수와 축의 최소허용치수와의-

차

최대죔새(4)

억지 끼워맞춤 또는 중간 끼워맞춤에서 축의 최대허용치수와 구멍의 최소허용치수와의-



차

최소죔새(5)

억지 끼워맞춤에서 축의 최소허용치수와 구멍의 최대허용치수와의 차-

끼워맞춤의 종류3)

종류 구멍기준 끼워맞춤 축기준 끼워맞춤- 2 : ,

구멍기준 끼워맞춤(1) (basic bore system)

의 다섯가지의 구멍을 기준구멍으로 한다- H6 H10 .～

끼워맞추는 축은 적당한 종류의 축을 선택하여 필요한 틈새 또는 죔새가 생기게 하는 끼-

워맞춤 방식

구멍의 최소허용치수가 기준치수와 같다- .

구멍 아래치수허용차- H : =0

축기준 끼워맞춤(2) (basic shaft system)

의 종의 축을 기준축으로 사용한다- h5 h9 5 .～

이것에 적당한 구멍을 선택하여 필요한 틈새 또는 죔새가 생기게 하는 끼워맞춤 방식-

축의 최대허용치수가 기준치수와 같다- .

축 위치수허용차- h : =0

상용 끼워맞춤(3)

구멍을 기준으로 한 구멍기준 끼워맞춤이나 축을 기준으로 한 축기준 끼워맞춤을 선택- H h

하여 사용





치수 허용차4)

위치수 허용차(1)

구멍의 위치수허용차- : ES

축의 위치수허용차- : es

아래치수허용차(2)

구멍의 아래치수허용차- : EI

축의 아래치수허용차- : ei

기본공차 기본공차기본공차 기본공차기본공차 기본공차기본공차 기본공차1.8 (IT )1.8 (IT )1.8 (IT )1.8 (IT )

기본공차 국제표준기구 규격- IT : ISO(International Standardization Organization, )



가 채용하고 있는 공차 의 약칭- IT: ISO Tolerance (ISO )

등급으로 규정- 20 : IT01, IT0, IT1 IT18～



끼워맞춤의 치수공차 기입법끼워맞춤의 치수공차 기입법끼워맞춤의 치수공차 기입법끼워맞춤의 치수공차 기입법1.91.91.91.9

구멍 대문자 축 소문자 이용- : , :

예- 1) 구멍: Ø50H7

허용한계치수 계산

기준치수: 50mm

기본공차: 25 (=0.025mm)μ

아래치수허용차: 0μ

위치수허용차: 25μ

최소허용치수: 50.000-0.000=50.000mm

최대허용치수: 50.000+0.025=50.025mm

수치에 의한 기입법:

예- 2) 축: Ø60h6

허용한계치수 계산

기준치수: 60mm

기본공차: 19 (=0.019mm)μ

위치수허용차: 0μ

아래치수허용차: -19μ

최소허용치수: 60.000-0.019=59.981mm

최대허용치수: 60.000-0.000=60.000mm

수치에 의한 기입법:

치수허용차의 예o

기준치수 끼워맞춤기호 등급 인 축- 30mm, f, 8

기호: Ø30f8

축의 종류 끼워맞춤기호 기준치수보다 아래 즉 위치수허용차가 기초가 되는 치( ) f: ,

수허용차

위치수허용차 기준치수 에 대한 종류 축의 위치수허용차를 표에서 찾아보면: 30 f-

“-20”

아래치수허용차 기준치수 에 대한 등급의 기본공차 크기를 표에서 찾아보: 30 8- IT

면 “33”

기본공차 위치수허용차 아래치수허용차(IT = - )

따라서 아래치수허용차 위치수허용차 기본공차 단위, = -IT =-20-33=-53 ( : )μ

즉 수치에 의한 기입법으로는,

는 축의 기준치수 는 끼워짐 상태 축의 종류 은 정밀도 공차Ø30f8 Ø30 “ ”, f “ ( )”, 8 “ (⇒

등급)”

기준치수 끼워맞춤기호 등급 인 구멍- 30mm, F, 9

기호: Ø30F9

구멍의 종류 끼워맞춤기호 기준치수보다 위 즉 아래치수허용차가 기초가 되는( ) F: ,



치수허용차

아래치수허용차 기준치수 에 대한 종류 구멍의 아래치수허용차를 표에서 찾: 30 F-

아보면 “+20”

위치수허용차 기준치수 에 대한 등급의 기본공차 크기를 표에서 찾아보면: 30 9- IT

“52”

기본공차 위치수허용차 아래치수허용차(IT = - )

따라서 위치수허용차 아래치수허용차 기본공차 단위, = +IT =(+20)+(52)=+72 ( : )μ

즉 수치에 의한 기입법으로는,

는 구멍의 기준치수 는 끼워짐 상태 구멍의 종류 는 정밀도Ø30F9 Ø30 “ ”, F “ ( )”, 9 “⇒

공차등급( )”

상용끼워맞춤o

상용끼워맞춤은 일반용으로 추천될 수 있는 것 제품의 성질과 공장 자체의 기술의 실정- (

을 고려하여 적당한 것을 선택한다.)

치수공차 정밀도 를 작게하면 생산 비용이 증가하게 되므로 함부로 고정밀도등급 낮은수- ( ) , (

치 의 치수공차를 택하지 않도록 해야한다) .

구멍축의 끼워맞춤의 기호표시 예- :․
φ : φ 의 구멍과 φ 의 축의 끼워맞춤

φ : φ 의 구멍과 φ 의 축의 끼워맞춤

끼워맞춤은 구멍기준이나 축기준의 어느 한 방식이 되어야 한다- .

구멍기준의 예: φ , φ , φ

축기준의 예: φ , φ , φ

수치에 의한 치수공차의 기입방법o

위아래치수허용차의 기입- ․
기준치수 다음에 위아래의 치수허용차를 써 넣는다 이때 위치수허용차는 위에 아래치수허. ,․
용차는 아래에 기입한다.



치수허용차를 표시하는 숫자의 크기는 기준치수를 표시하는 숫자보다 좀 작게하거나 또(1)

는 같은 크기로 한다.

치수허용차는 기준치수와 같은 단위로 기입한다(2) .

기준치수는 소수점 이하의 숫자 끝에 을 붙이지 않는다(3) 0 .

두 개의 치수허용차가 다른 경우에는 소수점 이하의 숫자의 유효자리수를 맞춘다 단(4) . ,

한 쪽의 치수허용차가 인 경우는 제외0

치수허용차가 인 경우에는 의 기호를 붙이지 않는다(5) 0 +,- .

허용한계치수의 기입-

치수공차는 필요에 따라서 허용한계치수를 기입한다.

이 때 최대허용치수는 위쪽에 기입하고 최소허용치수는 아래쪽에 기입한다.

같은 치수허용차의 기입-

양측공차( , 로서 위치수허용차와 아래치수허용차가 같은 경우에는) 의 기호뒤에 치수

허용차의 수치를 기입한다.

각치수허용차의 기입-

각치수에 관한 치수공차의 기입법은 길이의 경우와 같다.

각도의 기입은 필요한 경우에는 숫자군을 바로 세워서 기입해도 좋다.



구멍과 축에 대한 치수허용차의 병o

기

같은 기준치수에 대하여 구멍과 축-

의 위치수허용차 및 아래치수허용차를

병기할 필요가 있는 경우 구멍의 기,

준치수 및 그의 치수허용차는 치수선

위에 기입하고 기준치수 앞에 구멍“ ”

이라고 표시한다 축의 기준치수 및.

그의 치수허용차는 치수선 밑에 기입

하고 기준치수 앞에 축 이라고 표시한다“ ” .

둥근 구멍이나 축이 아닌 것의 끼워맞춤에 대해서는 구멍 축 의 문자대신 부품번호를- “ ”, “ ”

기입한다.

끼워맞춤 방법에 의한 기호의 기입법o

기준치수 뒤에 구멍 또는 축의 끼워맞춤 종류의 기호를 기입한다- .

필요한 경우에는 끼워맞춤의 종류를 나타내는 기호와 위치수허용차 및 아래치수허용차를-



병기해도 좋다.

같은 기준치수에 대하여 구멍 및 축의 끼워맞춤 기호를 병기할 필요가 있는 경우 그림의-

예와 같이 한다.

끼워맞춤의 종류o

종류 구멍기준 끼워맞춤 축기준 끼워맞춤- 2 : ,

구멍기준 끼워맞춤(1) (basic bore system)

의 다섯가지의 구멍을 기준구멍으로- H6 H10～

한다.

끼워맞추는 축은 적당한 종류의 축을 선택하여-

필요한 틈새 또는 죔새가 생기게 하는 끼워맞춤

방식

구멍의 최소허용치수가 기준치수와 같다- .

구멍 아래치수허용차- H : =0

축기준 끼워맞춤(2) (basic shaft

system)

의 종의 축을 기준축으로 사- h5 h9 5～

용한다.

이것에 적당한 구멍을 선택하여 필요-

한 틈새 또는 죔새가 생기게 하는 끼워

맞춤 방식

축의 최대허용치수가 기준치수와 같-



다.

축 위치수허용차- h : =0

상용 끼워맞춤(3)

구멍을 기준으로 한 구멍기준 끼워맞춤이나 축을 기준으로 한 축기준 끼워맞춤을 선택- H h

하여 사용

치수 허용차o

위치수 허용차(1)

구멍의 위치수허용차 다음 표 의 부터 까지의 수치- : ES ( 10-6 J ZC )

축의 위치수허용차- : es

아래치수허용차(2)



구멍의 아래치수허용차 다음 표 의 부터 까지의 수치- : EI ( 10-6 A H )

축의 아래치수허용차- : ei





끼워맞춤의 치수 공차 기입법o

구멍 대문자 축 소문자 이용- : , :

예- 1) 구멍: Ø50H7 ⇒ Ø50 H 7

기준치수 구멍종류 공차등급

예- 2) 축: Ø60h6 ⇒ Ø60 h 6

기준치수 축의 종류 공차등급

구멍기호와 축 기호의 관계o

구멍구멍구멍구멍

기호 A B C D E F G H J K M N P R S T U V X Y Z ZA ZB ZC

설명
점점 지름이 커진다← 점점 지름이 작아진다 →

최소 허용치수가 기준 치수와 일치한다H: .

축축축축

기호 a b c d e f g h j k m n p r s t u v x y z za zb zc

설명
점점 지름이 작아진다← 점점 지름이 커진다 →

최대 허용치수가 기준 치수와 일치한다h: .


