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前言

国际标准化组织 是由各国标准团体 成员团体 组成的世界范围的联合组织 国际标准

的起草工作一般通过 各技术委员会来完成 每一个成员团体对已成立的技术委员会的任务感兴

趣 有权派代表参加其中工作 与 有联系的政府的或非政府的国际组织 也可参加工作 与从

事电工标准化的国际电工委员会 有着密切的合作

在 理事会批准作为国际标准前 被技术委员会采纳的国际标准草案须经各成员团体通信投票

表决 按照 导则 须有 以上的成员团体投票赞成 方可通过

国际标准 由 极限与配合 技术委员会起草 本 第一版 与

一起代替

学

代替 附 录
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总则

选取图样上未注公差的尺寸的一般公差的公差等级时 应考虑通常的车间精度并由相应的技术文

件或标准作出具体规定

对任一单一尺寸 如功能上要求比一般公差更小的公差或允许更大的公差并更为经济时 其相应的

极限偏差要在相关的基本尺寸后注出

在图样或有关技术文件中采用本标准规定的线性和角度尺寸的一般公差时 应按本标准第 章的

规定进行标注

由不同类型的工艺 例如切削和铸造 分别加工形成的两表面之间的未注公差的尺寸应按规定的两

个一般公差数值中的较大值控制

以角度单位规定的一般公差仅控制表面的线或素线的总方向 不控制它们的形状误差 从实际表面

得到的线的总方向是理想几何形状的接触线方向 接触线和实际线之间的最大距离是最小可能值 见

一般公差的公差等级和极限偏差数值

一般公差分精密 中等 粗糙 最粗 共 个公差等级 按未注公差的线性尺寸和角度尺寸分

别给出了各公差等级的极限偏差数值

线性尺寸

表 给出了线性尺寸的极限偏差数值 表 给出了倒圆半径和倒角高度尺寸的极限偏差数值

表 线性尺寸的极限偏差数值
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表 角度尺寸的极限偏差数值

公差等级
长度分段

精 密

中等

粗糙最粗一 般公差的图样表示法

若采用本标准规定的一般公差

定般技可需
分线度单注和度独本可及本一公差术要可需
未技注差的本独单的的单角可飞
单和度和和注和出本单本单本独本角的出的度注性出的线的独独角可相本一定般国可需
在可
注注出和线性度性出线的独单的线线相注出和注角和性度独单性的和角角性出和注角线性度出出性的注角角注注出和线的线的独独分线原性出出和线角注的飞
单性角角原性出出和线角度性性性单性角角度注性出出和线角角的性性单性角角度注性出出和性角角性出线的注独单的注性出出和性角角性出线的注独角角注注出和线分性出线的独单独线原性出出和线角独注度独单性的和角角性出和注角和性度独单性的角的角角性出和注角单的性出单独单的线线度出出和线性度性出线的独单的线线流
行可
未技独差独本独单的的单角可飞
单和度和和注和出本单本单本独本独线出和和的分性性出的独独角可相本分线出性线线角独本可及本一采般技术可需
未技注差独本出单的的单角可飞
单和度和和注和出本单本单本独本独线出度角的分性性出的独独角可相本分线出性注和度独本可及本一公差流能可需
在可
注注的注角的的性线度的线性性出相注的注角的度性性性的注独角度注的度独注注的性出的性的注独性出的的度注注线的分线原性的注独分线原的度出注角角度注性的独的性出的的度注注出注性出的性的单注性出的的度独注度独独角角性的单注出出的的度独注单角角的性性单度独角角的度注注单角角的性性单角分的的的度独注度独独角角性出和角角度注性出注注出注性出的性出和性分度注的度独注角角度注性差性的的角角性线注注线的分线原性的独独分线原性出独注注的性出的性出独独角度注性出的注角的的性线度单性角角原性出注注线的分性性出的独独角度注的度独注角角度注性差和分出的的度独注度独的的性性单角分性出的的度注注出注的的性性单度独的度注的度独注角角度注性的单注角原性出注注线的分性性出的注独独注注性出的注角的的性线度的线性性出性出行可
未技度和和注和出本单本单本独本独线的注的分性出线的独独角可相本分线一限可需
未技注差的本独单的的单角可飞
单和度和和注和出本单本单本独本角的的出线的本性出线的独独角可相本一技般容可需
未技注差注本独单的的单角可飞
单和度和和注和出本单本单本独本独的的的线分性出线的独独角可相本分线一出可需
未技注差独本独单的的单角可飞
单和度和和注和出本单本单本独本独线的线性的本性出线的独独角可相本一技般般本可需
未技
注注的和和的度性线度单性角角原相注的和角角角性出线的独独角可相性出的和度角和性度独单独独分线原性出独角单角独注度独单性的的角角性线注角单角性的性出和性分度注的度独角单角角的性性单和角角度注性出注角度独独角角性出角分的的的度独角度独独角角性出度独角角的度注角单角角的性性的单注出出的的度独角单角性的性的单注性出的的度独角单角独注度独的独的性出的的度注和度角和性度独的注独分线原的度出和角角角性出线的注独性出的的度注和和的度性线度的线性性出性出注和度角独性性出的注独独注注性出的角单角独注度独的单注角原性出注角单角度性性性单度的的角角性线注角单角度性性性单角独分线原性出独角单角独注度独单和性性出性出注和度角独性性出的独独角度注的度独和和的度性线度单性角角原流
行可
未技独差独本独单的的单角可飞
单和度和和注和出本单本单本独本独的的角的性出的线的独独角可相本一技般比可需
未技注差独本独单的的单角可飞
单和度和和注和出本单本单本独本独线的度注的度性线度单独独角可相本一技般注出本可需
分线出性和注和出本单本单本独本独线性注的性出的性独度单角可飞
分线出性线线角独本可及本一采般般本可需
未技注差注本出单的的单角可飞
单和度和和注和出本单本单本独本独线的注的本性出线独度单角可飞
分线般或可需
分线注差独本独单的的单角可飞
单和度和和注和出本单本单本独本度的的性角角性出线独度单角可飞
分线般及可需
分线度单注和度独本可及本一公差般本等可需
未技注差注本出单的的单角可飞
单和度和和注和出本单本单本独本独线独单性的和性出线独度单角可飞
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附 录

提示的附录

线性和角度尺寸的一般公差的概念和解释

构成零件的所有要素总是具有一定的尺寸和几何形状 由于尺寸误差和几何特征 形状 方向 位

置 误差的存在 为保证零件的使用功能就必须对它们加以限制 超出将会损害其功能 因此 零件在图

样上表达的所有要素都有一定的公差要求

对功能上无特殊要求的要素可给出一般公差 一般公差可应用在线性尺寸 角度尺寸 形状和位置

等几何要素

采用一般公差的要素在图样上可不单独注出其公差 而是在图样上 技术要求或技术文件 如企业

标准 中作出总的说明

线性和角度尺寸的一般公差是在车间普通工艺条件下 机床设备可保证的公差 在正常维护和操

作情况下 它代表车间通常的加工精度

一般公差的公差等级的公差数值符合通常的车间精度 按零件使用要求选取相应的公差等级

线性尺寸的一般公差主要用于低精度的非配合尺寸

采用一般公差的尺寸在正常车间精度保证的条件下 一般可不检验

对某确定的公差值 加大公差通常在制造上并不会经济 例如适宜 通常中等精度 水平的车间加

工 直径的某要素 规定 的极限偏差值通常在制造上对车间不会带来更大的利益 而选用

的一般公差的极限偏差值 中等级 就足够

当功能上允许的公差等于或大于一般公差时 应采用一般公差 只有当要素的功能允许比一般公差

大的公差 而该公差在制造上比一般公差更为经济时 例如装配时所钻的盲孔深度 其相应的极限偏差

数值要在尺寸后注出

由于功能上的需要 某要素要求采用比 一般公差 小的公差值 则应在尺寸后注出其相应的极限偏

差数值 当然这已不属一般公差的范畴

采用一般公差 可带来以下好处

简化制图 图面清晰易读 可高效 进行信!交"

节#图样设$时间 设$人员不必%一考虑或$&公差值 只需了解某要素在功能上是'允许

采用大于或等于一般公差的公差值

图样明确了()要素可由一般工艺水平保证 可简化检验要求 有*于+,-理

.出了图样上注出公差的尺寸 这)尺寸大多是/要的0需要控制的 引起加工与检验时/1

和作出$234

由于5订合同前就已经67工8 通常车间精度 9方和:方间能更方; 进行订<=判 同

时图样表示完>也可?@交<时9方和:方间的A论

只有特定车间的通常车间精度可B C足等于或小于所采用的一般公差条件时 D能完全体E上

F这)好处 因此 车间应G到

H, IJ车间的通常车间精度

只接K一般公差等于或大于通常车间精度的图样



L样检M以保证车间的通常车间精度不被N低

零件功能允许的公差常常是大于一般公差 所以当工件任一要素超出 O然 超出 一般公差时零

件的功能通常不会被损害 只有当零件的功能K到损害时 超出一般公差的工件D能被拒收


