
前 言

本标准是等效采用 极限与配合制 第 部分 公差 偏差和配合的基础

第 版 中第 章对 中第二篇 基本规定 中对应部分进行修订的 在技术

内容与编写顺序上与该国际标准一致

这样 使我国的极限与配合的基本规定标准尽可能与国际的一致或等同 以尽快适应国际贸易 技

术和经济交流 以及采用国际标准飞跃发展的需要

依据 对 进行修订时 考虑到对 某些部分进行修订而不牵动整个标准以

及便于查阅 故将该国际标准转化为我国三个部分标准 按标准的编排 本部分标准将国际标准的第

章编为本标准的第 章 第 章和第 章 其中第 章为 中的 基准制 和 配合分

类 的内容

同时用 和 代替原先的基本偏差代号 和 即 不再是注脚符号 字母 和 代表 对

称偏差

本部分标准与 基本规定 部分相比 在表述和编排上作了较大的修改与调整

在 极限与配合 基础 主标题下 由以下三部分标准组成

极限与配合 基础 第 部分 词汇

极限与配合 基础 第 部分 公差 偏差和配合的基本规定

极限与配合 基础 第 部分 标准公差和基本偏差数值表

本标准从实施之日起 同时代替 基本规定 中对应部分
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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 技术委员会来完成 每一个成员团体如对已成立的技术委员会的任务有兴

趣 都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

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

的本部分和 均由 极限与配合 起草 由此完成了对

极限与配合制 的修订 基于 年首次发布的 公报 号而制定的 第一次发布于

年 之后 于 年 月被复审确认

列入 本部分标准的主要改变如下

修改了标准的编排 使设计室和车间两者均能直接采用 它把 制的基础与标准公差

和基本偏差的计算值分开 由这些表里可给出最常用的公差与偏差的极限数值

为促进使用配有限定字符器装置的符号 用 和 代替原先的代号 和 即 不再是注脚

符号 字母 和 代表 对称偏差

作为标准的需要 列入了基本尺寸从 的标准公差和基本偏差 以前仅为试行

增加了两个标准公差等级 和

从本部分 的正文中删去了标准公差等级 和 为满足使用者需要 在附录

中给出了这两个等级的有关资料

删去了英寸值

原则 术语和符号与当代技术要求相一致

使用者应注意 所有国际标准均要进行修订 如无特别说明 所列引用的任何其他国际标准均指其

最新版本



中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

极限与配合 基础

第 部分 公差 偏差和配合的

基 本 规 定 代替 部分

国家质量技术监督局 批准 实施

范围

本标准规定了极限与配合的公差 偏差与配合的代号 表示及解释和配合分类

本标准适用于圆柱及非圆柱形光滑工件的尺寸

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

极限与配合 基础 第 部分 词汇

极限与配合 基础 第 部分 标准公差和基本偏差数值表

公差原则

公差 偏差和配合的代号 表示及解释

代号

标准公差等级代号

标准公差等级代号用符号 和数字组成 例如 当其与代表基本偏差的字母一起组成公差带

时 省略 字母 如

标准公差等级分 至 共 级 基本尺寸至 的各级的标准公差数值

见

偏差代号

基本偏差代号

基本偏差代号 对孔用大写字母 表示 对轴用小写字母 表示 图 和图

各 个 其中 基本偏差 代表基准孔 代表基准轴

注 为避免混淆 不用下列字母

基本尺寸至 的轴 孔的基本偏差数值见



注 和 的基本偏差详示见图

图 基本偏差系列示意图



图 孔和轴的偏差

上偏差代号



上偏差的代号 对孔用大写字母 表示 对轴用小写字母 表示

下偏差代号

下偏差的代号 对孔用大写字母 表示 对轴用小写字母 表示

表示

公差带的表示

公差带用基本偏差的字母和公差等级数字表示

例如

孔公差带

轴公差带

注公差尺寸的表示

注公差的尺寸用基本尺寸后跟所要求的公差带或 和 对应的偏差值表示

例如

当使用有限的字母组的装置传输信息时 例如电报 在标注前加注以下字母

对孔为 或

对轴为 或

例如

或为 或

或为 或

这种表示方法不能在图样上使用

配合的表示

配合用相同的基本尺寸后跟孔 轴公差带表示 孔 轴公差带写成分数形式 分子为孔公差带 分母

为轴公差带

例如

或

当使用有限的字母组的装置传输信息时 例如电报 在标注前加注以下字母

对孔为 或

对轴为 或

例如

或为 或

注公差尺寸的解释

公差标注按

在图样上注明 公差原则按 的工件公差应按 和 解释

线性尺寸公差

线性尺寸公差仅控制要素的局部实际尺寸 两点法测量 不控制要素本身的形状误差 如圆柱要素

的圆度和轴线直线度误差或平行平面要素的平面度误差 尺寸公差也不能控制单一要素的几何相关要

素

包容要求



结合零件具有配合功能的单一要素 不论是圆柱表面还是两平行表面 图样上应在其尺寸极限偏差

或公差带代号之后加注符号 ○ 这表明尺寸和形状彼此相关 并且不能超越以工件最大实体尺寸形

成的理想包容面

公差标注不按

在图样上未注明 公差原则按 的工件公差在规定的长度内应按下列方式解释

对孔

与实际孔表面内接的最大理想圆柱体直径应不小于孔的最大实体极限 孔上任何位置的最大直径

应不超出孔的最小实体极限

对轴

与实际轴表面外接的最小理想圆柱体直径应不大于轴的最大实体极限 轴上任何位置的最小直径

应不小于轴的最小实体极限

上述解释意味着 如果工件处处位于最大实体极限 则该工件将具有理想的圆和直线 即理想圆柱

除另有规定外 在上述要求的条件下 理想圆柱误差可达到给定的直径公差的全值

注 在特殊情况下 由上述解释允许的最大形状误差可能太大 导致装配件不能达到令人满意的功能作用 在此情

况下 可对形状给定独立公差 如圆柱度和 或 直线度

配合分类

配合分基孔制配合和基轴制配合 在一般情况下 优先选用基孔制配合 如有特殊需要 允许将任

一孔 轴公差带组成配合

配合有间隙配合 过渡配合和过盈配合 属于哪一种配合取决于孔 轴公差带的相互关系

基孔制 基轴制 配合中

基本偏差 至 至 用于间隙配合

基本偏差 至 至 用于过渡配合和过盈配合

基准温度

本极限与配合制规定的尺寸基准温度是

图解表示

图 用图解表示了 中确定的主要术语

实际上 可使用如图 所示的示意图表示 通常工件的轴线始终位于图的下方 在图中不示出 该

图例中 孔的两个偏差均为正 轴的两个偏差均为负



图 术语图解

图 公差带示意图


