
GB/T 1800.3-1998

前 言

    本标准是等效采用ISO 286-1:1988(E)KIS()极限与配合制 第1部分:公差、偏差和配合的基础1

(1988-09-15第1版)中第8章、第9章及附录A、附录B对GB 1800-79中第二篇“基本规定”中对应部

分进行修订的，在技术内容上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标准公差和基本偏差的数值及其由来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ISO 286对GB 1800进行修订时，考虑到对GB 1800标准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8章、第 9章编为本标准的第3章 第 4章。

    本部分标准与GB 1800-79中对应部分相比，主要改变如下:

    a)将很少用到的标准公差等级IT 01与IT。和对基本尺寸的分段列人标准的附录Aa

    b)基本尺寸大于500 mm的IT4, IT5的标准公差数值有12处稍有修改。

    c)增加了附录B“应用举例”。

    GB/T 1800在《极限与配合 基础》主标题下，由以下三部分标准组成:

    GB/T 1800. lft极限与配合 基础 第I部分:词汇》;

    GB /T 1800. 2《极限与配合 基础 第2部分:公差、偏差和配合的基本规定》;

    GB/T 1800.3《极限与配合 基础 第3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GB 1800-79"基本规定”中对应部分及附录。

    本标准的附录A、附录B都是标准的附录。

    本标准由中华人民共和国机械工业部提出。

    本标准由全国公差与配合标准化技术委员会归口。

    本标准起草单位:机械工业部机械科学研究院、中国第二重型机械集团公司。

    本标准主要起草人:李晓沛、俞汉清、王建农。

    GB 1800第1次发布于1979年，本标准是第1次修订。
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ISO前言

    ISO 国际标准化组织)是由各国标准团体(ISO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ISO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ISO有联系的政府的或非政府的国际组织也可参加工作。

    在IS()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ISO导则，须有75%以上的成员团体投票赞成方可通过。

    ISO 286的本部分和ISO 286-2均由ISO/TC 3“极限与配合”起草，由此完成了对ISO/R 286"ISO

极限与配合制”的修订。基于194。年首次发布的ISA公报25号而制定的ISO/R 286，第一次发布于

1962年;之后，于1964年11月被复审确认。

    列人ISO 286本部分标准的主要改变如下:

    a)修改了标准的编排，使设计室和车间两者均能直接采用ISO 286。它把ISO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。

    b)为促进使用配有限定字符器装置的符号，用is和is代替原先的代号j。和J5(即S's不再是注脚

符号)。字母“5”和“5”代表“对称偏差，’a

    o)作为标准的需要，列人了基本尺寸从500--3 150 mm的标准公差和基本偏差(以前仅为试行)。

    d)增加了两个标准公差等级 IT 17和IT 18,

    e)从本部分ISO 286的正文中删去了标准公差等级IT 01和IT 0。为满足使用者需要，在附录A

中给出了这两个等级的有关资料。

    f)删去了英寸值。

    9)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3部分:标准公差和基本偏差

          数 值 表

              Limits and fits-Bases

      -Part 3:Numerical values tables of

standard toleranes and fundamental deviations

    GB/T 1800. 3一1998
eqv ISO 286-1:1988

代替 GB 1800---79部分

， 范围

本标准规定了极限与配合的标准公差和基本偏差数值表及其由来。应用本极限与配合时，表列数值

是权威的。

本标准适用于圆柱及非圆柱形光滑工件的尺寸

2 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。

GB/T 1800. 1-1997 极限与配合 基础 第1部分:词汇

GB/T 1800.2-1998 极限与配合 基础 第2部分:公差、偏差和配合的基本规定

3 基本尺寸至3 150 mm的标准公差

3.1 标准公差的由来

    在附录A(标准的附录)中给出了计算标准公差的公式和数值修约规则。

3.2 标准公差等级IT的公差数值

    基本尺寸至3 150 mm的标准公差等级IT 1至IT 18的公差数值规定于表1,

    注:基本尺寸至500..的标准公差等级IT 01和IT。的公差数值在附录A中给出.

4 基本尺寸至3 150 mm的荟本偏差

4.1 基本偏差的由来

    在附录A中给出了计算基本偏差的公式和数值修约规则。

4.2 轴的基本偏差((is见4.4)

    轴的基本偏差a至h和k至zc及其“十’，或“一”号见图1所示。

    轴的基本偏差数值规定于表2。

    轴的另一个偏差，下偏差(ei)和上偏差(es)可由轴的基本偏差和标准公差(IT)求得(见图1)

国家质f技术监督局1998-08一12批准 1999一07一01 A施
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图 I 轴的偏差

4.3 孔的基本偏差(JS见4.4)

    孔的基本偏差A至H和K至ZC及其“+”或“一”号见图2所示。

    孔的基本偏差数值规定于表3,

    孔的另一个偏差，上偏差(ES)和下偏差(E”可由孔的基本偏差和标准公差(IT)求得(见图2)a

(对小于或等于IT8的K和M8不适用)

El一正(+)的基本伯理

ES-EI+IT

ES- 负(一)的基本伯整

FI一ES一rl

图 2 孔的偏差
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4.4 基本偏差js和Js

    基本偏差js和Js是标准公差(IT)带对称分布于零线的两侧(见图3)，即

    对 ]Js

      .IT

es=十万i
        IT

ei=一万

对is:

ES= 十
__ IT

ni牛一万

图3 偏差Js和]s

4.5 基本偏差j和J

    大部分基本偏差」和J是标准公差(IT)带不对称分布于零线的两侧.
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表 I 标准公差数值

基本尺寸

    m m

标准公差等级

ITl IT2 IT3 IT4 ITS IT6 IT7 IT8 IT9 IT10 IT11IT12 IT13IT14IT15IT16IT17IT 18

大于 至 户m 〕 mm

3 0.8 1.2 2 3 4 6 10 14 25 40 60 0.1 0.14 0.25 0. 4 0.6 1 1.4

3 6 1 1. 5 2.艺 4 5 8 12 18 30 48 75 0. 12 0.18 0.3 0. 48 0. 75 1.2 1.8

6 10 1 1.5 2.习{46 9 15 22 36 58 90 0.15 0.22 0.36 0.58 0.9 1.5 2 2

10 18 l. 2 2 3 5 8 11 18 27 43 70 110 0.18 0. 27 0.43 0.7 1. 1 1.8 2. 7

18 30 1.5 2.5 4 6 9 13 21 33 52 84 130 0.21 0. 330.52 0. 84 1.3 2. 1 3. 3

30 50 1.5 2.5 4 7 11 16 25 39 62 100 1600250.39 0.62 1 1.6 2.5 3.9

50 80 2 3 5 8 13 19 30 46 74 120 190 0.3 0. 46 0.74 1. 2 1. 9 3 4. 6

80 120 2. 5 4 6 10 15 22 35 54 87 140 2200. 35 0. 54 0.87 1.4 2.2 3.5 5. 4

120 180 3.5 5 8 12 18 25 40 右3 100 160 250 0.4 0. 63 1 116 2.5 4 6. 3

180 250 4.5 7 10 14 20 29 46 72 115 185 290 0.46 0. 72 1.15 1.85 2.9 4. 6 7.2

250 315 6 8 12 16 23 32 52 81 130 210 7夕n 0_52 0.81 1. 3 2.1 32 52 8.1
{一’一

315 400 7 9 13 18 25 36 57 99 140 230 3600.57 0. 89 1. 4 2.3 3.6 5.7 8. 9

400 500 8 10 15 20 27 40 63 97 155 250 400 0.63 0. 97 l. 55 2.5 4 6. 3 9. 7

500 630 9 11 16 22 32 44 70 110 175 280 440 0. 7 1. 1 1.75 2.8 4.4 7 11

630 goo 10 13 18 25 36 50 80 125 200 320 500 0.8 1. 25 2 3.2 5 8 12. 5

800 1 000 11 15 21 28 40 56 90 140 230 360 560 0.9 1.4 2.3!3. 65. 6 9 14

1 000 1 250 13 18 24 33 47 66 105 165 260 420 660 1.05 1.65 2.6 4.2 石 6 10.516.5

1 250 1 600 15 21 29 39 55 78 125 195 310 500 780 1. 25 1.95 3. 1 5 7. 8 12. 519. 5

1 600 2 00018 25 35 46 65 92 150 230 370 600 920 1.5 2.3 3. 7 6 9，2 15 23

2 000 2 50022 30 41 55 78 110 175 280 440 700 1 100 1.75 2.8 4. 4 7 11 17.528

2 500 3 150 26 136 50 68 96 135 210 330 540 860 1 350 2. 1 3. 3 5. 4 8.6 13. 5 21 33

注

1 基本尺寸大于500 mm的工T1至工T5的标准公差数值为试行的。

2 基本尺寸小于或等于1 mm时，无IT14至IT18

了,Y
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        附 录 A

      (标准的附录)

标准公差和基本偏整的由来

为了完整地理解和使用本标准，本附录给出了极限与配合的基础，标准公差和基本偏差数值的由

苍本尺寸分段

来

A1

    基本尺寸分主段落和中间段落规定于表Al.标准公差和基本偏差是按表中的基本尺寸段计算的

中间段落仅用于计算尺寸至500 mm的轴的基本偏差a至c及r至:c或孔的基本偏差A至C及R至

Zc和计算尺寸大于500̂-3 150 mm的轴的基本偏差r至u及孔的基本偏差R至Ue

    在计算各基本尺寸段的标准公差和基本偏差时，公式中的D用每一尺寸段中首尾两个尺寸(D,和

Dz)的几何平均值，即:

对小于或等于3 mm的基本尺寸段，用1 mm和3 mm的几何平均值D= 一1. 732 mm来计
算标准公差和基本偏差。

表 Al 基本尺寸分段

主段落 中间段落 一 中间段落

大于 至 大于 至 } 至 大于 至

3

无细分段 一 315 :;: :::
3 6

一 400 :;: :::6 10

10 18 :: :; 400 500 ::: :::
18 30 ;: ::1 630 ::: :::
30 50 :: ::1 800 ::: ;::
50 80 :: ::一 1 000 ::: 19001 000
80 120 80100 :::一 1 250 :{:: ::::

120 180

120

140

160

140

160

180

一 l 600 :::: :;::

1’“。。2 000 :::: ;:::

180 250

180

200

225

200

225

250

一 2 500 :::: ::::

一 3 150 :;:: :一::
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A2 标准公差的由来

A2.1 总则

    极限与配合在基本尺寸至500 mm内规定了ITO1,ITO,IT1........ IT18共20个标准公差等级;在

基本尺寸大于500-3 150 mm内规定了ITI至IT 18共18个标准公差等级。

    标准公差等级IT01和ITO在工业中很少用到，所以在标准正文中没有给出该两公差等级的标准

公差数值，但为满足使用者需要在表A2中给出了这些数值。

                                  }& A2  ITO1和 ITO的标准公t-数值

基本尺寸

    m n1

标准公差等级

ITOI ITO

大于 至 节
  3

  6

30

18

30

50

80

120

180

250

315

400

  3

  6

10

18

30

50

80

120

180

250

315

400

500

0.3

O.4

0.4

O 5

0.6

0.6

0.8

1

1.2

2

2. 5

3

4

0.5

0. 6

0. 6

0.8

1

1

1.2

1.5

2

3

4

5

6

A2.2 基本尺寸至500 mm的标准公差的由来

A2.2.1  IT01至IT 4的标准公差

    等级IT DI , IT。和IT I的标准公差数值按表A3给出的公式计算。对等级IT2,IT3和IT4

计算公式，其标准公差数值在IT1和I丁5的数值之间大致按几何级数递增。
                            差A3         ITOI _ITO和ITl的标准公井计算公式

没有给出

拜m

标准公差等级 计算公式

ITO1 0. 3 t 0. 008D

ITO 0. 5+ 0. 012D

IT1 0.8斗0. 020D

注:式中D为羞本尺寸段的几何平均值.mm,

A2.2.2         IT5至IT18的标准公差

等级IT5至IT18的标准公差数值作为标准公差因子1的函数，由表A4所列计算公式求得

标准公差因子7由下式计算:

                                  1=0. 45 ;顶 +0. OOiD

式中:i—      }em;

    D一一 基本尺寸段的几何平均值，mm.
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A2.3 基本尺寸大于500̂ 3 150 mm的标准公差的由来

等级IT I至IT18的标准公差数值作为标准公差因子1的函数，由表A4所列计算公式求得。

标准公差因子了由下式计算:

1= 0. 004D + 2.1

式中:I- pmt

      D— 基本尺寸段的几何平均值

标准公差计算公式

基本尺寸

    rDnl

标准公差等级

IT1IT2IT3IT4IT5
i 一I { 一

IT9 ITIO IT1I IT12 IT13 IT14 IT15 IT16 IT17 IT18IT6IT7 IT8

大于 至 标准公差计算公式中m

500 7i loi 16i 25了 40i 64i 100i 1601 2501 4001 640i 1 00011 600i2 500i

500 3 150 21 2. 7713. 77151 71 101 161 251 401 641 1001 1601 2501 4001 6401 1 00011 60012 5001

注

I基本尺寸至500 mm的ITI至IT4的标准公差计算见A2.2.1.

2从IT6起，其规律为:每增5个等级，标准公差增加至10倍.也可用于延伸超过IT18的IT等级

A2.4 标准公差数值的修约

    等级至ITl1的标准公差计算结果按表A5的规则修约。

    等级大于IT11的标准公差数值是由IT7至ITIl的标准公差数值延伸来的，故不需再修约。

                          表A5 等级至IT l l的标准公差数值的修约 “m

计算结果               一
至 500 mm 大于500--3 150 mm

自 至
修约成整倍数

    0

  60

  100

  200

  500

1 000

2 000

5 000

10 000

20 000

  60

  100

  200

  500

1 000

2.000

5 000

10 000

20 000

50 000

1

1

5

10

  1

  2

  5

  10

  20

  50

100

200

500

1 000

注:在本标准的表1和表A2中，为了使数值分布得更好，有的没有采用这一规则

A3 基本偏差的由来

All 轴的基本偏差

    轴的基本偏差按表A6给出的公式计算。

    由表A6中计算公式求得的轴的基本偏差，一般是最靠近零线的那个极限偏差，即a至h为轴的t

偏差(es).k至zc为轴的下偏差(ei),

    除轴j和1s(严格的说两者无基本偏差)外，轴的基本偏差的数值与选用的标准公差等级无关。

A3.2 孔的基本偏差

    孔的基本偏差按表A6中给出的公式计算.
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    一般对同一字母的孔的基本偏差与轴的基本偏差相对于零线是完全对称的。即:孔与轴的基本偏差

对应(例如A对应a)时，两者的基本偏差的绝对值相等，而符号相反:

                                                        El= 一es

                                    或 ES= -ei

    该规则适用于所有的基本偏差，但以下情况例外:

    a)基本尺寸大于 3̂-500 mm，标准公差等级大于IT8的孔的基本偏差N，其数值(ES)等于零。

    b)在基本尺寸大于3--500 mm的基孔制或基轴制配合中，给定某一公差等级的孔要与更精一级

的轴相配〔例如H7/p6和P7/h6)，并要求具有同等的间隙或过盈(见图A1)。此时，计算的孔的基本偏

差应附加一个△值，即:

                                        ES二ES(计算值)十△

式中:△是基本尺寸段内给定的某一标准公差等级IT。与更精一级的标准公差等级IT,_〕的差值。

例如:基本尺寸段18 30 mm的P7:

                                  △二IT。一IT�,)二IT7一IT6

                                        二21一 13= 8 pm

      注:b)中给出的特殊规则仅适用于基本尺寸大于3 mm,标准公差等级小于或等于工T8的孔的基本偏差K,M,N和

        标准公差等级小于或等于IT7的孔的基本偏差P至ZC,

                                图A1  A3. 2b)中给定规则的图解

    由表A6中计算公式求得的孔的基本偏差，一般是最靠近零线的那个极限偏差，即A至H为孔的

下偏差(EI),K至ZC为孔的上偏差(ES),

    除孔J和JS(严格的说两者无基本偏差)外，基本偏差的数值与选用的标准公差等级无关

A3.3 基本偏差数值的修约

    由表A6计算得到的轴、孔基本偏差的计算结果按表A7的规则修约
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表 A6 轴和孔的基本偏差计算公式

基本尺寸

    nln1

轴
公式

子L
基本尺寸

      n】111

大于 至 基本偏差 符号 卜限偏差 极限偏差 符号 基本偏差 大于 至

1 120

a eS

265+ 1. 3D

EI + A

1 120

120 500120 500 3. 5D

1 160

b eS

-140+0.85D
EI + B

1 160

160 3(}()160 500 - 1. 8D

0 40

C eS

52D' .z

El + C

0 40

40 50095+ 0. 8D40 500

0 10 cd es

C, c和D,d值的几何

平均值
EI + CD 0 1O

0 3 150 d eS 16D0 '" EI + D 0 3 150

0 3 150 e eS 11D'" EI + E 0 3 150

0 10 of eS

E,e和F、f值的几何平

均值
EI + EF 0 1O

0 3 150 f eS 5. 5D0 " EI + F 0 3 150

0 10 fg eS
F, f和G, g值的几何

平均值
El + FG O 10

0 3 150 8 eS 2. 5D0 " EI + G 0 3 150

0 3 150 h 无符号 es 偏差二0 El 无符号 H 0 3150

0 500 j 无公式 J 0 500

0 3 150 7s
+

esei 0. 5M
RI

E5

+
JS 0 3 150

0 500

k

+
ei

。.6廿万
ES K

0 500

无符号 偏差=0500 3 150 无符号 500 3 150

0 500

m + eI

IT9-IT6

ES M

0

5003 1505000. 024D+12. 6500 3 150

0 500

n + ei

5D0'0
ES N

0 500

500 3 150 500 3 1500. 04 Dt 21

0 500

P + el

IT7+0至 5
E5 P

0 500

500 3 150 0. 072D+37. 8 500 3 150

0 3 150 r + e1
P,P和S,s值的几何平
均值

ES R 0 3 150

0 50

s + eI

IT8 t 1至 4
ES 5

0 50

50 3 150 IT7 X0.4刀 5O 3 150

24 3 150 t + et IT7十0. 63D ES
l

T 24 3 150

0 3 150 U + et IT7-+-D ES U 0 315()

14 500 V + et IT7+1. 25D ES V 14 S00

0 500 X 斗 e1 IT7+1. 6D ES X 0 500

弓"s
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表 A6(完)

基本尺寸

    111幻1

轴
公式

孔
基本尺寸

      刀lr口

大于 至 基本偏差 符号 卜限偏差 极限偏差 符号 基本偏差 大于 至

18 500 y + e盯 IT7十ZD ES 丫 l8 500

0 500 艺 + eI IT7+25D ES Z 0 500

0 500 Za + el ITS+3.15D ES ZA 0

0� �� � 一，.一~

500

0 500 zb + e1 ITg+4D ES ZB 0 500

0 500 ZC + el ITIO十SD ES }一zc O 500

注

1 公式中D是基本尺寸段的几何平均值，mm书基本偏差的计算结果以“m计

2 」、J只在表2、表3中给出其值。

3 基本尺寸至500mm轴的基本偏差k的计算公式仅适用于标准公差等级IT4至IT7，对所有其他基木尺寸

    和所有其他工T等级的羞本偏差k=。;孔的基本偏差K的计算公式仅适用于标准公差等级小于或等于

    IT8，对所有其他基本尺寸和所有其他IT等级的基本偏差K=。。

4 孔的基本偏差K至ZC的计算见A3.Zb).

表A7 基本偏差数值的修约 拜刀1

计算结果

基本尺寸

至 500mtn 大于 500~315吸)mm

基本偏差

a至 9

A至 G

k至 zc

K 至 ZC

            d至 u

) D至U
自 至 修约成整倍数

    5

    45

    60

  100

  200

  300

  500

  560

  600

    800

  1000

  2000

            .李.

ZOX10呀

50X10时

100X 10.

    45

    60

  100

  200

  300

    500

    560

    600

    800

  1000

  2000

  5000

              ⋯

50X10ff

100X10.

200X10时

l

2

5

5

l0

10

10

20

20

20

50

1

1

  l

2

2

  5

  勺

  5

10

20

5O

100

  1

    l

    2

    5

  l0

  1()

  20

  2O

  2O

  20

  5O

  100

IX IO月

2又 10月

岛又 10月
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  附 录 B

(标准的附录)

应 用 举 例

B1 总则

    本附录列出了基本偏差与标准公差的某些特定的适用范围，计算孔与轴的极限偏差和极限尺寸的

示例。

    应用本标准时，如需要计算孔与轴的极限偏差和极限尺寸，可按标准的表1一表3，附录A的表A1

一表A3进行。

B2 再提特定适用要点

    应用本标准表列的标准公差和基本偏差计算极限偏差时，要注意以下特定的适用范围:

    — 只对大于1 mm的基本尺寸提供轴与孔的基本偏差a,A,b,B;

    — 只对小于或等于3 mm的基本尺寸提供轴的公差带j8;

    — 只对大于24 mm, 14 mm和18 mm的基本尺寸分别提供轴与孔的基本偏差t,T,v,V和Y,Y;

    — 只对大于1 mm的基本尺寸提供标准公差等级IT14至IT18;

    — 只对大于1 mm的基本尺寸提供标准公差等级大于IT8的孔的基本偏差N,

B3 计算举例

B3门 确定轴040g11的极限偏差和极限尺寸

      基本尺寸段:30-50 mm(由表A1)

    标准公差=160 Km(由表1)

    基本偏差=一9 Jim(由表2)

    上偏差=基本偏差=一9 pm

    下偏差户基本偏差一标准公差二一9-160=-169 Im
      极限尺寸:

      最大=40一0.009=39. 991 mm

      最小=40-0.169=39. 831 mm

B3.2 确定孔0130N4的极限偏差和极限尺寸

      基本尺寸段:120-180 mm(由表A1)

    标准公差=12 pm(由表1)
      基本偏差=-27+0(由表3)

                =一27+4=一23 um

    上偏差=基本偏差=一23 Eem

    下偏差=基本偏差一标准公差=一23-12二一35 hem
      极限尺寸:

      最大二130-0. 023=129-977 mm

      最小=130-0.035二129.965 mm


