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教学课件

尺寸公差

零、部件要具有互换性，首先必须是合格产品。判断零、部件是否是合

格产品，主要从零件的尺寸精度、形状和位置的几何精度和表面粗糙度三

个方面去考查。因此，加工后的零件尺寸符合机械图样的尺寸标注要求是

产品合格的一个主要方面。本模块主要介绍尺寸公差。

图３１所示为减速器输出轴，其上标注的尺寸有４５ｍ６、５５ｊ６、５６ｒ６、２５５ｍｍ等。若

要在读图时能正确理解、设计时能正确标注减速器输出轴上的这些尺寸，就要学习与掌握技术

标准《极限与配合》。

图３１　减速器输出轴

互换性要求中的零件尺寸一致性是指一批零件的尺寸须在某一合理的范围之内（并非尺

寸完全相同），这个范围就是尺寸公差（允许零件尺寸的最大变动量），它既要满足零件的使用

要求，又要满足零件制造的经济性，由此形成了“极限”与“配合”的概念。

“极限”主要用于协调零件使用要求与制造经济性之间的矛盾，“配合”主要反映零件组合

时相互之间的关系。“极限”与“配合”的标准化有利于机器的设计、制造、使用和维修。技术标
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拓展阅读

做人要有尺度

准中的《极限与配合》除了主要适用于机械行业外，还几乎涉及国民经济的

各个部门，是广泛组织协作和专业化生产的重要依据。

任务１　 正确理解公差配合的基本术语及定义

理论知识要点

１．１　有关孔和轴的定义

１）孔（ｈｏｌｅ）：通常指工件的圆柱形内表面，也包括由单一尺寸形成的非圆柱形内表面（即

由两平行平面或切平面形成的包容面）。孔的直径用犇表示。

２）轴（ｓｈａｆｔ）：通常指工件的圆柱形外表面，也包括由单一尺寸形成的非圆柱形外表面（即

由两平行平面或切平面形成的被包容面）。轴的直径用犱表示。
微视频

孔和轴的定义

孔与轴的范围被扩大了，要注意正确理解。从装配关系讲，孔是包容

面，轴是被包容面。从加工过程看，随着余量的切除，孔的尺寸由小变大，

轴的尺寸由大变小。

如图３２所示，由定义可知：犱、犱１、犱２、犱３可视为“轴”。犇、犇１、犇２可

视为“孔”。犔１可视为“非孔非轴”，因为从加工过程看，以犔１下端为基准加工

上端，犔１变小，可视为轴；以犔１上端为基准加工下端，犔１变大，可视为孔。

图３２　孔与轴

１．２　有关尺寸的术语及定义

（１）尺寸

尺寸是指以特定单位表示线性尺寸值的数值。它由数字和长度（或角度）单位组成，如

２５５ｍｍ、２２°３６′等。
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微课

有关尺寸的
术语及定义

长度包括直径、半径、宽度、高度、深度和中心距等。在机械制造业中，

一般常用毫米（ｍｍ）作为特定单位，在图样上标注时，可省略单位，仅标数

值，例如，图３１所示的减速器输出轴上标注的２５５、６０、３６、５７等。

（２）公称尺寸（犇，犱）

公称尺寸是指设计时由设计者给定的尺寸。孔用犇 表示，轴用犱

表示。

公称尺寸的确定方法是设计者根据使用要求，通过强度、刚度计算及结构等方面的考虑，

或根据实验和经验而确定的。公称尺寸一般按标准尺寸选取，目的是减少定值刀具、量具和夹

具的规格数量。它可以是一个整数值或一个小数值。通过它并应用上、下极限偏差，可算出极

限尺寸。

（３）实际尺寸（也称实际要素、组成要素犇ａ，犱ａ）

实际尺寸是指通过测量获得的某一孔、轴的尺寸。孔用犇ａ表示，轴用犱ａ表示。

存在测量误差，因此实际尺寸并非是被测尺寸的真值。又因为存在形状误差，同一表面不

同部位的实际尺寸往往不相等，所以要用两点法进行测量，往往把实际尺寸称为局部实际

尺寸。

实际尺寸是客观存在的，而测量获得的是一个随机尺寸，为了使其接近真值，对同一被测

要素测量多次，求得平均值作为实际尺寸。

（４）极限尺寸（犇ｍａｘ，犱ｍａｘ；犇ｍｉｎ，犱ｍｉｎ）

极限尺寸是指一个孔或轴允许尺寸变化的两个界限值，如图３３所示。

图３３　极限尺寸

上极限尺寸（也称最大极限尺寸）是指孔或轴允许的最大尺寸。孔用犇ｍａｘ表示，轴用犱ｍａｘ

表示。下极限尺寸（也称最小极限尺寸）是指孔或轴允许的最小尺寸。孔用犇ｍｉｎ表示，轴用

犱ｍｉｎ表示。

极限尺寸也是设计时由设计者给定的。通过公称尺寸和上、下极限偏差，可算出极限尺

寸。极限尺寸用于控制实际尺寸，实际尺寸应位于其中，也可达到极限尺寸。

（５）实体尺寸（ＭＭＳ，ＬＭＳ）

实体尺寸也是设计时由设计者给定的，它可分为最大实体尺寸（ＭＭＳ）和最小实体尺寸

（ＬＭＳ）。
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１）最大实体尺寸（ＭＭＳ）是指孔或轴具有允许材料量为最多时状态（最大实体状态，简称

ＭＭＣ）下的极限尺寸。孔和轴的最大实体尺寸分别用犇ＭＭＳ和犱ＭＭＳ表示。

２）最小实体尺寸（ＬＭＳ）是指孔或轴具有允许材料量为最少时状态（最小实体状态，简称

ＬＭＣ）下的极限尺寸。孔和轴的最小实体尺寸分别用犇ＬＭＳ和犱ＬＭＳ表示。

实体尺寸与极限尺寸有如下关系：（孔）犇ＭＭＳ＝犇ｍｉｎ，犇ＬＭＳ＝犇ｍａｘ；（轴）犱ＭＭＳ＝犱ｍａｘ，

犱ＬＭＳ＝犱ｍｉｎ。

（６）体外作用尺寸（犇ｆｅ，犱ｆｅ）

作用尺寸可分为体外作用尺寸和体内作用尺寸。本书只介绍体外作用尺寸，轴和孔的体

外作用尺寸如图３４所示。

图３４　孔和轴的体外作用尺寸

孔的体外作用尺寸（犇ｆｅ）是指在配合面的全长上与实际孔相内接的最大理想轴的尺

寸。轴的体外作用尺寸（犱ｆｅ）是指在配合面的全长上与实际轴相外接的最小理想孔的

尺寸。

体外作用尺寸的特点：①实际存在的，对一批零件而言是一随机变量；②犇ｆｅ≤犇ａ，犱ｆｅ≥

犱ａ；③只有犇ｆｅ≥犱ｆｅ，孔、轴才能自由装配（不是犇ａ≥犱ａ）。

（７）尺寸合格条件
微课

尺寸合格条件

１）单个零件尺寸合格条件是：实际尺寸在极限尺寸范围内，即孔

犇ｍｉｎ≤犇ａ≤犇ｍａｘ，轴犱ｍｉｎ≤犱ａ≤犱ｍａｘ。从这个角度看，极限尺寸是针对尺寸

误差而提出的，测量获得的实际尺寸要求其检测精度较高，否则会产生误

判现象。

２）有配合要求的零件尺寸合格条件是：必须遵循极限尺寸判断原则

（即泰勒原则），使实际尺寸和体外作用尺寸都被控制在极限尺寸内，即对

孔：犇ｍｉｎ≤犇ｆｅ≤犇ａ≤犇ｍａｘ，对轴：犱ｍｉｎ≤犱ａ≤犱ｆｅ≤犱ｍａｘ。
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１．３　有关偏差与公差的术语及定义

（１）尺寸偏差
微课

偏差与公差的
术语及定义

尺寸偏差（简称偏差）是指某一尺寸减去其公称尺寸所得的代数差。

此偏差可分为实际偏差和极限偏差。因为偏差是代数差，所以它可以为

正、零或负值。

１）实际偏差

实际偏差是指实际尺寸减去其公称尺寸所得的代数差。它是零件加

工完成后通过测量、计算而得到的。合格零件的实际偏差应位于极限偏差

（孔用Ｅａ表示、轴用ｅａ表示）范围之内。

２）极限偏差

极限偏差是指极限尺寸减去其公称尺寸所得的代数差。它是设计时由设计者给定的。极

限偏差用于控制实际偏差。

上极限偏差：上极限尺寸（最大极限尺寸）减去其公称尺寸所得的代数差。

下极限偏差：下极限尺寸（最小极限尺寸）减去其公称尺寸所得的代数差。计算公

式为：

孔的上、下极限偏差　　ＥＳ＝犇ｍａｘ－犇　　ＥＩ＝犇ｍｉｎ－犇

轴的上、下极限偏差　　ｅｓ＝犱ｍａｘ－犱　　　ｅｉ＝犱ｍｉｎ－犱

上极限偏差总是大于下极限偏差。偏差值除零外，前面必须标注有正号或负号。标注示

例：如图３１所示的减速器输出轴上的４５ｍ６（
＋０．０２５
＋０．００９

）?。

（２）尺寸公差

图３５　公差带图

尺寸公差（简称公差）是指允许尺寸的最大变动量。它是设计时由设计者给定的。公差是

用以限制误差的，零件的误差在公差范围内即为合格；反之，则不合格。

尺寸公差的计算方法为：公差等于上极限尺寸减去下极限尺寸之差，或上极限偏差减去下

极限偏差之差。

孔公差　　Ｔｈ＝｜犇ｍａｘ－犇ｍｉｎ｜＝｜ＥＳ－ＥＩ｜

轴公差　　Ｔｓ＝｜犱ｍａｘ－犱ｍｉｎ｜＝｜ｅｓ－ｅｉ｜

（３）公差带与公差带图解

１）公差带是指在公差带图解中由两条平行直线所限定的一

个区域，这两条平行直线分别代表上极限偏差和下极限偏差，或

分别代表上极限尺寸和下极限尺寸。

公差带的两个要素
大小 →

标准化
标准公差等级

位置 →
标准化

→极限偏差 基本偏差
烅

烄

烆

２）公差带图解（又称公差带图）是指采用几何作图方法画出

的能代表公差带大小和位置的简图，如图３５所示。



任务１　正确理解公差配合的基本术语及定义

４１　　　

零线：在公差带图解中，表示公称尺寸的一条水平直线即为零线。以它为基准确定偏差和

公差，正偏差位于其上，负偏差位于其下。

３）公差带图的画法如下：

① 作零线；

② 确定作图比例，单位为μｍ、ｍｍ均可；

③ 根据孔或轴的极限偏差画出其公差带。

注意：公称尺寸相同的孔、轴公差带才能画在一张图纸上，作图比例应基本一致。

１．４　有关配合的术语及定义

（１）间隙与过盈

孔的尺寸－轴的尺寸 ＝ 代数差。差为正值时称为间隙犡，差为负值时称为过盈犢。
微课

配合

（２）配合

配合是指公称尺寸相同的、相互结合的孔和轴公差带之间的关系。根

据孔、轴公差带的不同位置关系，配合可分为间隙配合、过盈配合和过渡配

合三大类。

１）间隙配合　是指孔公差带在轴公差带上方的配合，即具有间隙的配

合（包括犡ｍｉｎ＝０的配合）。对一批零件而言，所有孔的尺寸≥轴的尺寸，如图３６所示。

图３６　间隙配合

间隙配合的性质用其特征参数表示，其特征参数主要为：

最大间隙　犡ｍａｘ＝犇ｍａｘ－犱ｍｉｎ＝ＥＳ－ｅｉ

最小间隙　犡ｍｉｎ＝犇ｍｉｎ－犱ｍａｘ＝ＥＩ－ｅｓ

平均间隙　犡ａｖ＝
犡ｍａｘ＋犡ｍｉｎ

２

２）过盈配合　是指孔公差带在轴公差带下方的配合，即具有过盈的配合（包括犢ｍｉｎ＝０的

配合）。对一批零件而言，所有孔的尺寸≤轴的尺寸，如图３７所示。

过盈配合的性质用其特征参数表示，其特征参数主要为：

最小过盈　犢ｍｉｎ＝犇ｍａｘ－犱ｍｉｎ＝ＥＳ－ｅｉ
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最大过盈　犢ｍａｘ＝犇ｍｉｎ－犱ｍａｘ＝ＥＩ－ｅｓ

图３７　过盈配合

平均过盈　犢ａｖ＝
犢ｍａｘ＋犢ｍｉｎ

２

３）过渡配合　是指孔、轴公差带具有相互重叠的配合，即可能具有犡 或犢的配合，如图

３８所示。

图３８　过渡配合

过渡配合的性质用其特征参数表示，其特征参数主要为：

最大间隙　犡ｍａｘ＝犇ｍａｘ－犱ｍｉｎ＝ＥＳ－ｅｉ

最大过盈　犢ｍａｘ＝犇ｍｉｎ－犱ｍａｘ＝ＥＩ－ｅｓ

平均间隙或平均过盈　犡ａｖ（或犢ａｖ）＝
犡ｍａｘ＋犢ｍａｘ

２

（３）配合公差

１）配合公差是允许间隙或过盈的变动量。其值为组成配合的孔、轴公差之和。

Ｔｆ＝Ｔｈ＋Ｔｓ＝

｜犡ｍａｘ－犡ｍｉｎ｜　（间隙配合）

｜犡ｍａｘ－犢ｍａｘ｜　（过渡配合）

｜犢ｍｉｎ－犢ｍａｘ｜　（过盈配合）

烅

烄

烆

配合公差是设计人员根据相配件的使用要求确定的。配合公差越大，配合精度越低；配合

公差越小，配合精度越高。

若要提高配合精度（即减小Ｔｆ），可减小相配合的孔、轴尺寸公差（即提高相配合的孔、轴

的加工精度）。设计时，应使Ｔｆ≤Ｔｈ＋Ｔｓ。

２）配合公差带是指在公差带图解中由两条平行直线所限定的一个区域，这两条平行直线
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分别代表极限间隙、极限过盈。

图３９　配合公差带图

配合公差带大小取决于配合公差的大小，它表

示配合精度；配合公差带相对于零线的位置取决于

极限间隙或极限过盈的大小，它表示配合松紧。配

合公差带图如图３９所示。

配合公差完全在零线以上为间隙配合，完全在

零线以下为过盈配合，跨在零线上、下两侧为过渡配

合，如图３９所示。

能力训练指导

能力训练１：分析图３１０，哪些为“孔”？哪些为

“轴”？

图３１０　空心轴与犜形槽

分析指导：从加工过程看，随着余量的切除，孔的尺寸由小变大，轴的尺寸由大变小。由此

可知：犱１、犱２、犱３、犱４可视为“轴”；犇１、犇２、犇３、犇４、犇５可视为“孔”；犔１、犔２、犔３可视为

“非孔非轴”。

能力训练２：零件的实际尺寸越接近公称尺寸，零件的精度越高。这句话对吗？

分析指导：此说法不正确。例如轴径８０ｎ７（
＋０．０５０
＋０．０２０

），零件的实际尺寸越接近公称尺寸即约

等于８０，它超出了下极限尺寸范围，此零件不合格，更谈不上精度高低了。因此，不是零件的

实际尺寸越接近公称尺寸，零件的精度越高，而是零件的加工误差越小，零件的精度越高。

能力训练３：计算并画出公差带图。

【例３１】　若某配合孔的尺寸为５０
＋０．００７
－０．０１８ｍｍ，轴的尺寸为５０

　０
－０．０１６ｍｍ，试分别计算其极

限间隙或极限过盈、配合公差，并画出其孔、轴公差带图，说明其配合性质。

解：１）画公差带图，如图３１１所示。

由图可知：此孔与轴的配合为过渡配合。
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图３１１　【例３１】公差带图

２）计算：配合公差Ｔｆ＝Ｔｈ＋Ｔｓ＝｜＋０．００７－（－０．０１８）｜ｍｍ＋｜０－（－０．０１６）｜ｍｍ

＝０．０４１ｍｍ

最大间隙犡ｍａｘ＝ＥＳ－ｅｉ＝＋０．００７ｍｍ－（－０．０１６）ｍｍ＝＋０．０２３ｍｍ

最大过盈犢ｍａｘ＝ＥＩ－ｅｓ＝－０．０１８ｍｍ－０ｍｍ＝－０．０１８ｍｍ

【例３２】　已知某配合的基本尺寸为８０ｍｍ，配合公差Ｔｆ＝４９μｍ，最大间隙犡ｍａｘ＝

１９μｍ。孔的公差带Ｔｈ＝３０μｍ，轴的下偏差ｅｉ＝＋１１μｍ。试画出该配合的尺寸公差带图和

配合公差带图，说明配合的类型。

解：１）计算极限偏差。

据Ｔｆ＝Ｔｈ＋Ｔｓ得：Ｔｓ＝Ｔｆ－Ｔｈ＝（４９－３０）μｍ＝１９μｍ

又据犡ｍａｘ＝ＥＳ－ｅｉ得：ＥＳ＝犡ｍａｘ＋ｅｉ＝（１９＋１１）μｍ＝＋３０μｍ

则：ＥＩ＝ＥＳ－Ｔｈ＝（＋３０－３０）μｍ＝０μｍ

ｅｓ＝ｅｉ＋Ｔｓ＝（＋１１＋１９）μｍ＝３０μｍ

２）画公差带图，如图３１２所示。

图３１２　【例３２】公差带图

由图可知：此孔与轴配合为过渡配合。

３）画配合公差带图，如图３１３所示。

图３１３　【例３２】配合公差带图
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计算犢ｍａｘ＝ＥＩ－ｅｓ＝（０－３０）μｍ＝－３０μｍ

能力训练任务

能力训练任务１：分析尺寸偏差与尺寸公差的不同。

能力训练任务２：在某配合中，已知孔的尺寸标注为２０
＋０．０１３
　０ ｍｍ，犡ｍａｘ＝＋０．０１１ｍｍ，

Ｔｆ＝０．０２２ｍｍ，求出轴的上、下极限偏差。

任务２
牢固掌握标准公差、基本偏差系列、公差带
代号与配合代号

理论知识要点

２．１　标准公差

２．１．１　标准公差概念及等级
微课

标准公差

（１）标准公差

标准公差指国家标准（ＧＢ／Ｔ１８００．１）极限与配合制中所规定的任一公

差。其代号由ＩＴ（国际公差，ＩＳＯＴｏｌｅｒａｎｃｅｒ的缩写）和阿拉伯数字组成，

如ＩＴ８。标准公差确定了公差带的大小。

（２）标准公差等级

标准公差等级是指确定尺寸精确程度的等级。国家标准（ＧＢ／Ｔ１８００．１）

将标准公差等级规定为２０个等级，依次为ＩＴ０１、ＩＴ０、ＩＴ１、ＩＴ２、…、ＩＴ１８等级 ，ＩＴ０１精度最

高，ＩＴ１８精度最低。

一般来说，在机械制造中，ＩＴ８为中等精度，常用的高精度有ＩＴ７、ＩＴ６、ＩＴ５等，常用的低

精度有ＩＴ９、ＩＴ１０、ＩＴ１１、ＩＴ１２、ＩＴ１３等。

规定和划分标准公差等级的目的是使规定的等级既能满足不同的使用要求，又能大致代

表各种加工方法的精度，从而既有利于设计，又有利于制造。

（３）尺寸分段

实践证明，公差等级相同而基本尺寸相近的公差数值差别不大。因此，为简化公差数值表

格，便于使用，国家标准（ＧＢ／Ｔ１８００．１）将不大于５００ｍｍ的公称尺寸分成１３个尺寸段，这样

的尺寸段称为主段落。但考虑到某些配合（如过盈配合）对尺寸变化很敏感，故有的主段落又

分成２～３个中间段落，如表３１所示。
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表３１　尺寸≤５００犿犿的尺寸分段 ｍｍ

主段落 中间段落

大于 至 大于 至

— ３

３ ６

６ １０

１０ １８
１０

１４

１４

１８

１８ ３０
１８

２４

２４

３０

主段落 中间段落

大于 至 大于 至

３０ ５０
３０

４０

４０

５０

５０ ８０
５０

６５

６５

８０

８０ １２０
８０

１００

１００

１２０

１２０ １８０

１２０

１４０

１６０

１４０

１６０

１８０

主段落 中间段落

大于 至 大于 至

１８０ ２５０

１８０

２００

２２５

２００

２２５

２５０

２５０ ３１５
２５０

２８０

２８０

３１５

３１５ ４００
３１５

３５５

３５５

４００

４００ ５００
４００

４５０

４５０

５００

　　２．１．２　标准公差数值
标准公差数值的大小与公差等级和基本尺寸有关。它是通过标准公差计算公式算出并经

过圆整得到的，可分三类。

１）ＩＴ５～ＩＴ１８的公差值的计算。计算公式为

ＩＴ＝犪犻犐

式中：ＩＴ———标准公差；

犪———公差等级系数（见表３２）；

犻———公称尺寸不大于５００ｍｍ范围内的标准公差因子（见表３３）；

犐———公称尺寸大于５００ｍｍ时的标准公差因子。

表３２　犐犜５～犐犜１８的公差等级系数犪

公差等级 ＩＴ５ ＩＴ６ ＩＴ７ ＩＴ８ ＩＴ９ ＩＴ１０ ＩＴ１１ ＩＴ１２ ＩＴ１３ ＩＴ１４ ＩＴ１５ ＩＴ１６ ＩＴ１７ ＩＴ１８

犪 ７ １０ １６ ２５ ４０ ６４ １００ １６０ ２５０ ４００ ６４０ １０００１６００２５００

　　 表３３　尺寸≤５００犿犿的公差因子犻的值

尺寸段

犇／ｍｍ
１～３

＞３

～６

＞６

～１０

＞１０

～１８

＞１８

～３０

＞３０

～５０

＞５０

～８０

＞８０

～１２０

＞１２０

～１８０

＞１８０

～２５０

＞２５０

～３１５

＞３１５

～４００

＞４００

～５００

犻／μｍ ０．５４ ０．７３ ０．９０ １．０８ １．３１ １．５６ １．８６ ２．１７ ２．５２ ２．９０ ３．２３ ３．５４ ３．８９

　　２）高精度ＩＴ０１、ＩＴ０、ＩＴ１，公差值比较小，主要考虑测量误差的影响，其公差值的计算采

用线性关系式：ＩＴ＝犃＋犅犇，犇 为公称尺寸，常数犃 和系数犅 均采用优先数系的派生系列

Ｒ１０／２。

３）ＩＴ２～ＩＴ４，其公差值是在ＩＴ１与ＩＴ５之间按等比级数插入的，即ＩＴ２＝ＩＴ１×狇，ＩＴ３＝
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ＩＴ１×狇
２，…，其公比狇＝

ＩＴ５

ＩＴ１［ ］
１
４

。

分析表３４，可得出以下一些特点：

① 在ＩＴ５～ＩＴ１８间，对于同一公差等级，属于同一尺寸段的公称尺寸，公差值相等；

② 属于不同尺寸段的公称尺寸，公差值不等，公称尺寸越大，公差值越大；

③ 对于同一公差等级，公称尺寸不同的零件均被认为具有同等的精确程度和加工难易

程度。

表３４　标准公差数值表（摘自犌犅／犜１８００．１）

公称尺寸

／ｍｍ

标准公差等级

ＩＴ１ＩＴ２ＩＴ３ＩＴ４ＩＴ５ＩＴ６ＩＴ７ＩＴ８ＩＴ９ＩＴ１０ＩＴ１１ＩＴ１２ＩＴ１３ＩＴ１４ＩＴ１５ＩＴ１６ＩＴ１７ＩＴ１８

大于 至 μｍ ｍｍ

— ３ ０．８ １．２ ２ ３ ４ ６ １０ １４ ２５ ４０ ６０ ０．１ ０．１４０．２５ ０．４ ０．６ １ １．４

３ ６ １ １．５ ２．５ ４ ５ ８ １２ １８ ３０ ４８ ７５ ０．１２０．１８ ０．３ ０．４８０．７５ １．２ １．８

６ １０ １ １．５ ２．５ ４ ６ ９ １５ ２２ ３６ ５８ ９０ ０．１５０．２２０．３６０．５８ ０．９ １．５ ２．２

１０ １８ １．２ ２ ３ ５ ８ １１ １８ ２７ ４３ ７０ １１００．１８０．２７０．４３ ０．７ １．１ １．８ ２．７

１８ ３０ １．５ ２．５ ４ ６ ９ １３ ２１ ３３ ５２ ８４ １３００．２１０．３３０．５２０．８４ １．３ ２．１ ３．３

３０ ５０ １．５ ２．５ ４ ７ １１ １６ ２５ ３９ ６２ １００ １６００．２５０．３９０．６２ １ １．６ ２．５ ３．９

５０ ８０ ２ ３ ５ ８ １３ １９ ３０ ４６ ７４ １２０ １９０ ０．３ ０．４６０．７４ １．２ １．９ ３ ４．６

８０ １２０２．５ ４ ６ １０ １５ ２２ ３５ ５４ ８７ １４０ ２２００．３５０．５４０．８７ １．４ ２．２ ３．５ ５．４

１２０１８０３．５ ５ ８ １２ １８ ２５ ４０ ６３ １００ １６０ ２５０ ０．４ ０．６３ １ １．６ ２．５ ４ ６．３

１８０２５０４．５ ７ １０ １４ ２０ ２９ ４６ ７２ １１５ １８５ ２９００．４６０．７２１．１５１．８５ ２．９ ４．６ ７．２

２５０３１５ ６ ８ １２ １６ ２３ ３２ ５２ ８１ １３０ ２１０ ３２００．５２０．８１ １．３ ２．１ ３．２ ５．２ ８．１

３１５４００ ７ ９ １３ １６ ２５ ３６ ５７ ８９ １４０ ２３０ ３６００．５７０．８９ １．４ ２．３ ３．５６ ５．７ ８．９

４００５００ ８ １０ １５ ２０ ２７ ４０ ６３ ９７ １５５ ２５０ ４０００．６３０．９７１．５５ ２．５ ４ ６．３ ９．７

　　注：公称尺寸小于１ｍｍ时，无ＩＴ１４至ＩＴ１８。

微课

基本偏差系列

２．２　基本偏差系列

２．２．１　基本偏差
基本偏差是用以确定公差带相对零线位置的那个极限偏差。它可以

是上极限偏差或下极限偏差，一般为靠近零线的那个偏差，如图３１４

所示。
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图３１４　基本偏差

２．２．２　基本偏差的代号、特点
为了满足机器中各种不同性质和不同松紧程度的配合，国家标准对孔与轴分别规定了２８

个基本偏差。

（１）代号

基本偏差的代号用拉丁字母（按英文读音）表示，孔大写、轴小写。在２６个拉丁字母中去

掉容易与其他含义混淆的５个字母：Ｉ、Ｌ、Ｏ、Ｑ、Ｗ（ｉ、ｌ、ｏ、ｑ、ｗ），同时增加７个双字母：

ＣＤ、ＥＦ、ＦＧ、ＪＳ、ＺＡ、ＺＢ、ＺＣ（ｃｄ、ｅｆ、ｆｇ、ｊｓ、ｚａ、ｚｂ、ｚｃ），如图３１５所示。

图３１５　基本偏差系列图

（２）特点

１）对所有公差带，当位于零线上方时，基本偏差为下极限偏差；当位于零线下方时，基本

偏差为上极限偏差。具体而言之，孔的基本偏差从Ａ到 Ｈ为下极限偏差ＥＩ，且为正值（或

零）；从Ｊ到ＺＣ为上极限偏差，且为负值（除Ｊ、Ｋ外）。轴的基本偏差从ａ到ｈ为上极限偏差



任务２　牢固掌握标准公差、基本偏差系列、公差带代号与配合代号

４９　　　

ｅｓ，且为负值（或零）；从ｊ到ｚｃ为下极限偏差ｅｉ，且为正值（除ｊ外）。

２）在各个公差等级中，ＪＳ与ｊｓ形成的公差带完全对称于零线，故上极限偏差为＋
ＩＴ

２
或下

极限偏差为－
ＩＴ

２
，均可为基本偏差。

３）孔的基本偏差的确定

① 通用规则　同一字母的孔和轴的基本偏差的符号相反，而绝对值相等，即ＥＩ＝－ｅｓ或

ＥＳ＝－ｅｉ。

② 特殊规则　同一字母的孔和轴的基本偏差的符号相反，而绝对值相差一个Δ值，即

ＥＳ＝－ｅｉ＋Δ，Δ＝Ｔｈ－Ｔｓ＝ＩＴ狀－ＩＴ（狀－１），这是因为国家标准规定在较高公差等级中，按

孔比轴低一级来考虑配合，且要求两种基准制中同名的配合其配合性质相同。此式适用于

３ｍｍ＜公称尺寸≤５００ｍｍ，标准公差≤ＩＴ８的Ｊ～Ｎ和标准公差≤ＩＴ７的Ｐ～ＺＣ。

２．２．３　基本偏差数值表
表３５为轴的基本偏差数值表（摘自ＧＢ／Ｔ１８００．１）。

表３６为孔的基本偏差数值表（摘自ＧＢ／Ｔ１８００．１）。

２．３　公差带代号、配合代号及其标注

微课

公差带代号、配
合代号及其标注

２．３．１　公差带代号
（１）公差带代号

公差带代号由基本偏差代号及公差等级数字组成。如图３１所示的减

速器输出轴上标注的４５ｍ６、５５ｊ６、５６ｒ６中的ｍ６、ｊ６、ｒ６等。

公差带代号在零件图上的标注方法分别为：①代号标注，如图３１６ａ所

示；②数值标注，如图３１６ｂ所示；③混合标注，如图３１６ｃ所示。另外，还

有对称偏差标注，如１０ｊｓ５（±０．００３）。

图３１６　孔、轴公差带代号的标注方法
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表３５　轴的基本偏差数值

公称尺寸

／ｍｍ

基本

上极限偏差ｅｓ

所有标准公差等级 ＩＴ５和
ＩＴ６

ＩＴ７ ＩＴ８
ＩＴ４至
ＩＴ７

大于 至 ａ ｂ ｃ ｃｄ ｄ ｅ ｅｆ ｆ ｆｇ ｇ ｈ ｊｓ ｊ ｋ

－ ３

３ ６

６ １０

１０ １４

１４ １８

１８ ２４

２４ ３０

３０ ４０

４０ ５０

５０ ６５

６５ ８０

８０ １００

１００ １２０

１２０ １４０

１４０ １６０

１６０ １８０

１８０ ２００

２００ ２２５

２２５ ２５０

２５０ ２８０

２８０ ３１５

３１５ ３５５

３５５ ４００

４００ ４５０

４５０ ５００

５００ ５６０

５６０ ６３０

６３０ ７１０

７１０ ８００

８００ ９００

９００ １０００

１０００ １１２０

１１２０ １２５０

１２５０ １４００

１４００ １６００

１６００ １８００

１８００ ２０００

２０００ ２２４０

２２４０ ２５００

２５００ ２８００

２８００ ３１５０

－２７０－１４０ －６０

－２７０－１４０ －７０

－２８０－１５０ －８０

－２９０－１５０ －９５

－３００－１６０－１１０

－３１０－１７０－１２０

－３２０－１８０－１３０

－３４０－１９０－１４０

－３６０－２００－１５０

－３８０－２２０－１７０

－４１０－２４０－１８０

－４６０－２６０－２００

－５２０－２８０－２１０

－５８０－３１０－２３０

－６６０－３４０－２４０

－７４０－３８０－２６０

－８２０－４２０－２８０

－９２０－４８０－３００

－１０５０－５４０－３３０

－１２００－６００－３６０

－１３５０－６８０－４００

－１５００－７６０－４４０

－１６５０－８４０－４８０

－３４

－４６

－５６

－２０ －１４ －１０ －６ －４ －２

－３０ －２０ －１４ －１０ －６ －４

－４０ －２５ －１８ －１３ －８ －５

－５０ －３２ －１６ －６

－６５ －４０ －２０ －７

－８０ －５０ －２５ －９

－１００ －６０ －３０ －１０

－１２０ －７２ －３６ －１２

－１４５ －８５ －４３ －１４

－１７０－１００ －５０ －１５

－１９０－１１０ －５６ －１７

－２１０－１２５ －６２ －１８

－２３０－１３５ －６８ －２０

－２６０－１４５ －７６ －２２

－２９０－１６０ －８０ －２４

－３２０－１７０ －８６ －２６

－３５０－１９５ －９８ －２８

－３９０－２２０ －１１０ －３０

－４３０－２４０ －１２０ －３２

－４８０－２６０ －１３０ －３４

－５２０－２９０ －１４５ －３８

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

－２ －４ －６ ０

－２ －４ ＋１

－２ －５ ＋１

－３ －６ ＋１

－４ －８ ＋２

－５ －１０ ＋２

－７ －１２ ＋２

－９ －１５ ＋３

－１１ －１８ ＋３

－１３ －２１ ＋４

－１６ －２６ ＋４

－１８ －２８ ＋４

－２０ －３２ ＋５

０

０

０

０

０

０

０

０

　　注：１．公称尺寸小于或等于１ｍｍ时，基本偏差ａ和ｂ均不采用。

２．公差带ｊｓ７至ｊｓ１１，若ＩＴ狀数值是奇数，则取偏差＝±
ＩＴ（狀－１）

２
。



任务２　牢固掌握标准公差、基本偏差系列、公差带代号与配合代号

５１　　　

（摘自犌犅／犜１８００．１） μｍ

偏差数值

下极限偏差ｅｉ

≤ＩＴ３
＞ＩＴ７

所有标准公差等级

ｋ ｍ ｎ ｐ ｒ ｓ ｔ ｕ ｖ ｘ ｙ ｚ ｚａ ｚｂ ｚｃ

０ ＋２ ＋４ ＋６ ＋１０ ＋１４ ＋１８ ＋２０ ＋２６ ＋３２ ＋４０ ＋６０

０ ＋４ ＋８ ＋１２ ＋１５ ＋１９ ＋２３ ＋２８ ＋３５ ＋４２ ＋５０ ＋８０

０ ＋６ ＋１０ ＋１５ ＋１９ ＋２３ ＋２８ ＋３４ ＋４２ ＋５２ ＋６７ ＋９７

０ ＋７ ＋１２ ＋１８ ＋２３ ＋２８ ＋３３
＋４０ ＋５０ ＋６４ ＋９０ ＋１３０

＋３９ ＋４５ ＋６０ ＋７７ ＋１０８ ＋１５０

０ ＋８ ＋１５ ＋２２ ＋２８ ＋３５
＋４１ ＋４７ ＋５４ ＋６３ ＋７３ ＋９８ ＋１３６ ＋１８８

＋４１ ＋４８ ＋５５ ＋６４ ＋７５ ＋８８ ＋１１８ ＋１６０ ＋２１８

０ ＋９ ＋１７ ＋２６ ＋３４ ＋４３
＋４８ ＋６０ ＋６８ ＋８０ ＋９４ ＋１１２ ＋１４８ ＋２００ ＋２７４

＋５４ ＋７０ ＋８１ ＋９７ ＋１１４ ＋１３６ ＋１８０ ＋２４２ ＋３２５

０ ＋１１ ＋２０ ＋３２
＋４１ ＋５３ ＋６６ ＋８７ ＋１０２ ＋１２２ ＋１４４ ＋１７２ ＋２２６ ＋３００ ＋４０５

＋４３ ＋５９ ＋７５ ＋１０２ ＋１２０ ＋１４６ ＋１７４ ＋２１０ ＋２７４ ＋３６０ ＋４８０

０ ＋１３ ＋２３ ＋３７
＋５１ ＋７１ ＋９１ ＋１２４ ＋１４６ ＋１７８ ＋２１４ ＋２５８ ＋３３５ ＋４４５ ＋５８５

＋５４ ＋７９ ＋１０４ ＋１４４ ＋１７２ ＋２１０ ＋２５４ ＋３１０ ＋４００ ＋５２５ ＋６９０

０ ＋１５ ＋２７ ＋４３

＋６３ ＋９２ ＋１２２ ＋１７０ ＋２０２ ＋２４８ ＋３００ ＋３６５ ＋４７０ ＋６２０ ＋８００

＋６５ ＋１００ ＋１３４ ＋１９０ ＋２２８ ＋２８０ ＋３４０ ＋４１５ ＋５３５ ＋７００ ＋９００

＋６８ ＋１０８ ＋１４６ ＋２１０ ＋２５２ ＋３１０ ＋３８０ ＋４６５ ＋６００ ＋７８０ ＋１０００

０ ＋１７ ＋３１ ＋５０

＋７７ ＋１２２ ＋１６６ ＋２３６ ＋２８４ ＋３５０ ＋４２５ ＋５２０ ＋６７０ ＋８８０ ＋１１５０

＋８０ ＋１３０ ＋１８０ ＋２５８ ＋３１０ ＋３８５ ＋４７０ ＋５７５ ＋７４０ ＋９６０ ＋１２５０

＋８４ ＋１４０ ＋１９６ ＋２８４ ＋３４０ ＋４２５ ＋５２０ ＋６４０ ＋８２０ ＋１０５０ ＋１３５０

０ ＋２０ ＋３４ ＋５６
＋９４ ＋１５８ ＋２１８ ＋３１５ ＋３８５ ＋４７５ ＋５８０ ＋７１０ ＋９２０ ＋１２００ ＋１５５０

＋９８ ＋１７０ ＋２４０ ＋３５０ ＋４２５ ＋５２５ ＋６５０ ＋７９０ ＋１０００＋１３００ ＋１７００

０ ＋２１ ＋３７ ＋６２
＋１０８ ＋１９０ ＋２６８ ＋３９０ ＋４７５ ＋５９０ ＋７３０ ＋９００ ＋１１５０＋１５００ ＋１９００

＋１１４ ＋２０８ ＋２９４ ＋４３５ ＋５３０ ＋６６０ ＋８２０ ＋１０００＋１３００＋１６５０ ＋２１００

０ ＋２３ ＋４０ ＋６８
＋１２６ ＋２３２ ＋３３０ ＋４９０ ＋５９５ ＋７４０ ＋９２０ ＋１１００＋１４５０＋１８５０ ＋２４００

＋１３２ ＋２５２ ＋３６０ ＋５４０ ＋６６０ ＋８２０ ＋１０００＋１２５０＋１６００＋２１００ ＋２６００

０ ＋２６ ＋４４ ＋７８
＋１５０ ＋２８０ ＋４００ ＋６００

＋１５５ ＋３１０ ＋４５０ ＋６６０

０ ＋３０ ＋５０ ＋８８
＋１７５ ＋３４０ ＋５００ ＋７４０

＋１８５ ＋３８０ ＋５６０ ＋８４０

０ ＋３４ ＋５６ ＋１００
＋２１０ ＋４３０ ＋６２０ ＋９４０

＋２２０ ＋４７０ ＋６８０ ＋１０５０

０ ＋４０ ＋６６ ＋１２０
＋２５０ ＋５２０ ＋７８０ ＋１１５０

＋２６０ ＋５８０ ＋８４０ ＋１３００

０ ＋４８ ＋７８ ＋１４０
＋３００ ＋６４０ ＋９６０ ＋１４５０

＋３３０ ＋７２０ ＋１０５０＋１６００

０ ＋５８ ＋９２ ＋１７０
＋３７０ ＋８２０ ＋１２００＋１８５０

＋４００ ＋９２０ ＋１３５０＋２０００

０ ＋６８ ＋１１０ ＋１９５
＋４４０ ＋１０００＋１５００＋２３００

＋４６０ ＋１１００＋１６５０＋２５００

０ ＋７６ ＋１３５ ＋２４０
＋５５０ ＋１２５０＋１９００＋２９００

＋５８０ ＋１４００＋２１００＋３２００



模块三　尺 寸 公 差

５２　　　

表３６　孔的基本偏差

公称尺寸

／ｍｍ

基本偏差

下极限偏差ＥＩ

所有标准公差等级 ＩＴ６ ＩＴ７ ＩＴ８ ≤ＩＴ８ ＞ＩＴ８ ≤ＩＴ８ ＞ＩＴ８ ≤ＩＴ８ ＞ＩＴ８

大于 至 Ａ Ｂ Ｃ ＣＤ Ｄ Ｅ ＥＦ Ｆ ＦＧ Ｇ ＨＪＳ Ｊ Ｋ Ｍ Ｎ

－ ３

３ ６

６ １０

１０ １４

１４ １８

１８ ２４

２４ ３０

３０ ４０

４０ ５０

５０ ６５

６５ ８０

８０ １００

１００ １２０

１２０ １４０

１４０ １６０

１６０ １８０

１８０ ２００

２００ ２２５

２２５ ２５０

２５０ ２８０

２８０ ３１５

３１５ ３５５

３５５ ４００

４００ ４５０

４５０ ５００

５００ ５６０

５６０ ６３０

６３０ ７１０

７１０ ８００

８００ ９００

９００ １０００

１０００ １１２０

１１２０ １２５０

１２５０ １４００

１４００ １６００

１６００ １８００

１８００ ２０００

２０００ ２２４０

２２４０ ２５００

２５００ ２８００

２８００ ３１５０

＋２７０＋１４０ ＋６０

＋２７０＋１４０ ＋７０

＋２８０＋１５０ ＋８０

＋２９０＋１５０ ＋９５

＋３００＋１６０＋１１０

＋３１０＋１７０＋１２０

＋３２０＋１８０＋１３０

＋３４０＋１９０＋１４０

＋３６０＋２００＋１５０

＋３８０＋２２０＋１７０

＋４１０＋２４０＋１８０

＋４６０＋２６０＋２００

＋５２０＋２８０＋２１０

＋５８０＋３１０＋２３０

＋６６０＋３４０＋２４０

＋７４０＋３８０＋２６０

＋８２０＋４２０＋２８０

＋９２０＋４８０＋３００

＋１０５０＋５４０＋３３０

＋１２００＋６００＋３６０

＋１３５０＋６８０＋４００

＋１５００＋７６０＋４４０

＋１６５０＋８４０＋４８０

＋３４ ＋２０ ＋１４ ＋１０ ＋６ ＋４＋２

＋４６ ＋３０ ＋２０ ＋１４ ＋１０ ＋６＋４

＋５６ ＋４０ ＋２５ ＋１８ ＋１３ ＋８＋５

＋５０ ＋３２ ＋１６ ＋６

＋６５ ＋４０ ＋２０ ＋７

＋８０ ＋５０ ＋２５ ＋９

＋１００ ＋６０ ＋３０ ＋１０

＋１２０ ＋７２ ＋３６ ＋１２

＋１４５ ＋８５ ＋４３ ＋１４

＋１７０＋１００ ＋５０ ＋１５

＋１９０＋１１０ ＋５６ ＋１７

＋２１０＋１２５ ＋６２ ＋１８

＋２３０＋１３５ ＋６８ ＋２０

＋２６０＋１４５ ＋７６ ＋２２

＋２９０＋１６０ ＋８０ ＋２４

＋３２０＋１７０ ＋８６ ＋２６

＋３５０＋１９５ ＋９８ ＋２８

＋３９０＋２２０ ＋１１０ ＋３０

＋４３０＋２４０ ＋１２０ ＋３２

＋４８０＋２６０ ＋１３０ ＋３４

＋５２０＋２９０ ＋１４５ ＋３８

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

＋２ ＋４ ＋６ ０ ０ －２ －２ －４ －４

＋５ ＋６ ＋１０ －１＋Δ －４＋Δ －４ －８＋Δ ０

＋５ ＋８ ＋１２ －１＋Δ －６＋Δ －６ －１０＋Δ ０

＋６ ＋１０＋１５ －１＋Δ －７＋Δ －７ －１２＋Δ ０

＋８ ＋１２＋２０ －２＋Δ －８＋Δ －８ －１５＋Δ ０

＋８ ＋１４＋２４ －２＋Δ －９＋Δ －９ －１７＋Δ ０

＋１０＋１８＋２８ －２＋Δ －１１＋Δ －１１ －２０＋Δ ０

＋１３＋２２＋３４ －３＋Δ －１３＋Δ －１３ －２３＋Δ ０

＋１６＋２６＋４１ －３＋Δ －１５＋Δ －１５ －２７＋Δ ０

＋１８＋３０＋４７ －４＋Δ －１７＋Δ －１７ －３１＋Δ ０

＋２２＋３６＋５５ －４＋Δ －２０＋Δ －２０ －３４＋Δ ０

＋２５＋３９＋６０ －４＋Δ －２１＋Δ －２１ －３７＋Δ ０

＋２９＋４３＋６６ －５＋Δ －２３＋Δ －２３ －４０＋Δ ０

＋３３ ０ －２６ －４４

０ －３０ －５０

０ －３４ －５６

０ －４０ －６６

０ －４８ －７８

０ －５８ －９２

０ －６８ －１１０

０ －７６ －１３５

　　注：１．公称尺寸小于或等于１ｍｍ时，基本偏差Ａ和Ｂ及大于ＩＴ８的Ｎ均不采用。

２．公差带ＪＳ７至ＪＳ１１，若ＩＴ狀数值是奇数，则取偏差＝±
ＩＴ（狀－１）

２
。

３．对小于或等于ＩＴ８的Ｋ、Ｍ、Ｎ和小于或等于ＩＴ７的Ｐ至ＺＣ，所需Δ值从表内右侧选取。例如１８～３０ｍｍ段的Ｋ７：Δ＝８μｍ，所以ＥＳ＝
（－２＋８）μｍ＝＋６μｍ；１８～３０ｍｍ段的Ｓ６：Δ＝４μｍ，所以ＥＳ＝（－３５＋４）μｍ＝－３１μｍ。

４．特殊情况：２５０～３１５ｍｍ段的Ｍ６，ＥＳ＝－９μｍ（代替－１１μｍ）。
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５３　　　

（摘自犌犅／犜１８００．１） μｍ

数值

上极限偏差ＥＳ
Δ值

≤ＩＴ７ 标准公差等级大于ＩＴ７ 标准公差等级

Ｐ至ＺＣ Ｐ Ｒ Ｓ Ｔ Ｕ Ｖ Ｘ Ｙ Ｚ ＺＡ ＺＢ ＺＣ ＩＴ３ ＩＴ４ ＩＴ５ ＩＴ６ ＩＴ７ ＩＴ８

－６ －１０ －１４ －１８ －２０ －２６ －３２ －４０ －６０

－１２ －１５ －１９ －２３ －２８ －３５ －４２ －５０ －８０

－１５ －１９ －２３ －２８ －３４ －４２ －５２ －６７ －９７

－１８ －２３ －２８ －３３
－４０ －５０ －６４ －９０ －１３０

－３９ －４５ －６０ －７７ －１０８－１５０

－２２ －２８ －３５
－４１ －４７ －５４ －６３ －７３ －９８ －１３６－１８８

－４１ －４８ －５５ －６４ －７５ －８８ －１１８－１６０－２１８

－２６ －３４ －４３
－４８ －６０ －６８ －８０ －９４ －１１２－１４８－２００－２７４

－５４ －７０ －８１ －９７ －１１４－１３６－１８０－２４２－３２５

－３２
－４１ －５３ －６６ －８７ －１０２－１２２－１４４－１７２－２２６－３００－４０５

－４３ －５９ －７５ －１０２－１２０－１４６－１７４－２１０－２７４－３６０－４８０

－３７
－５１ －７１ －９１ －１２４－１４６－１７８－２１４－２５８－３３５－４４５－５８５

－５４ －７９ －１０４－１４４－１７２－２１０－２５４－３１０－４００－５２５－６９０

－４３

－６３ －９２ －１２２－１７０－２０２－２４８－３００－３６５－４７０－６２０－８００

－６５ －１００－１３４－１９０－２２８－２８０－３４０－４１５－５３５－７００－９００

－６８ －１０８－１４６－２１０－２５２－３１０－３８０－４６５－６００－７８０－１０００

－５０

－７７ －１２２－１６６－２３６－２８４－３５０－４２５－５２０－６７０－８８０－１１５０

－８０ －１３０－１８０－２５８－３１０－３８５－４７０－５７５－７４０－９６０－１２５０

－８４ －１４０－１９６－２８４－３４０－４２５－５２０－６４０－８２０－１０５０－１３５０

－５６
－９４ －１５８－２１８－３１５－３８５－４７５－５８０－７１０－９２０－１２００－１５５０

－９８ －１７０－２４０－３５０－４２５－５２５－６５０－７９０－１０００－１３００－１７００

－６２
－１０８－１９０－２６８－３９０－４７５－５９０－７３０－９００－１１５０－１５００－１９００

－１１４－２０８－２９４－４３５－５３０－６６０－８２０－１０００－１３００－１６５０－２１００

－６８
－１２６－２３２－３３０－４９０－５９５－７４０－９２０－１１００－１４５０－１８５０－２４００

－１３２－２５２－３６０－５４０－６６０－８２０－１０００－１２５０－１６００－２１００－２６００

－７８
－１５０－２８０－４００－６００

－１５５－３１０－４５０－６６０

－８８
－１７５－３４０－５００－７４０

－１８５－３８０－５６０－８４０

－１００
－２１０－４３０－６２０－９４０

－２２０－４７０－６８０－１０５０

－１２０
－２５０－５２０－７８０－１１５０

－２６０－５８０－８４０－１３００

－１４０
－３００－６４０－９６０－１４５０

－３３０－７２０－１０５０－１６００

－１７０
－３７０－８２０－１２００－１８５０

－４００－９２０－１３５０－２０００

－１９５
－４４０－１０００－１５００－２３００

－４６０－１１００－１６５０－２５００

－２４０
－５５０－１２５０－１９００－２９００

－５８０－１４００－２１００－３２００

０ ０ ０ ０ ０ ０

１ １．５ １ ３ ４ ６

１ １．５ ２ ３ ６ ７

１ ２ ３ ３ ７ ９

１．５ ２ ３ ４ ８ １２

１．５ ３ ４ ５ ９ １４

２ ３ ５ ６ １１ １６

２ ４ ５ ７ １３ １９

３ ４ ６ ７ １５ ２３

３ ４ ６ ９ １７ ２６

４ ４ ７ ９ ２０ ２９

４ ５ ７ １１ ２１ ３２

５ ５ ７ １３ ２３ ３４
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　　（２）一般、常用和优先公差带代号

国家标准规定的标准公差有２０个等级，而孔、轴基本偏差各有２８个，可组合成５４３个孔

公差带和５４４个轴公差带，由此又可组成近３０万种配合。为了简化和统一，以利于互换，并尽

可能减少刀具、量具的品种和规格，ＧＢ／Ｔ１８０１规定了公称尺寸≤５００ｍｍ的轴：一般公差带

１１６种、常用公差带５９种（方框内）、优先公差带１３种（彩色的），如图３１７所示。ＧＢ／Ｔ１８０１

规定了公称尺寸≤５００ｍｍ的孔：一般公差带１０５种、常用公差带４４种（方框内）、优先公差带

１３种（彩色的），如图３１８所示。

图３１７　一般、常用和优先轴的公差带

图３１８　一般、常用和优先孔的公差带
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５５　　　

２．３．２　配合代号

图３１９　配合代号的表示方法

（１）配合代号

配合代号用孔、轴公差带组合表示成分数，在装配图

上标注，如图３１９所示。

配合代号在装配图上的标注方法分别为：

①５５
Ｈ７

ｈ６
或５５Ｈ７／ｈ６；

②５５
Ｈ７（＋０．０３０　０

）

ｈ６（　０－０．０１９）
或５５Ｈ７（

＋０．０３０
　０

）／ｈ６（　０－０．０１９）；

③５５
（＋０．０３０
　０

）

（　０
－０．０１９

）
或５５（

＋０．０３０
　０

）／（　０
－０．１９
）。

微课

基准制

前一种应用最广，后两种一般分别用于批量生产和单件小批生产。

（２）基准制

一种零件的基本偏差（公差带位置）不变，而只改变另一种零件的基本

偏差（公差带位置），以获得不同的配合性质称为“基准制”，又称“配合制”。

它分为基孔制和基轴制，如图３２０所示。

基孔制：基本偏差固定不变的孔的公差带与不同基本偏差轴的公差带

形成的各种配合。其基本偏差为Ｈ。

基孔制
孔———基准件（上极限偏差＋ＩＴ，下极限偏差０）

轴———非基准件
烅
烄

烆

基轴制：基本偏差固定不变的轴的公差带与不同基本偏差孔的公差带形成的各种配合。

其基本偏差为ｈ。

基轴制
孔———非基准件

轴———基准件（上极限偏差０，下极限偏差－ＩＴ）
烅
烄

烆

图３２０　基准制
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（３）常用和优先配合代号

ＧＢ／Ｔ１８０１规定了基孔制常用配合５９种，优先配合１３种，见表３７；基轴制常用配合４７

种，优先配合１３种，见表３８。

表３７　基孔制常用和优先配合（摘自犌犅／犜１８０１）

基准孔

轴

ａ ｂ ｃ ｄ ｅ ｆ ｇ ｈ ｊｓ ｋ ｍ ｎ ｐ ｒ ｓ ｔ ｕ ｖ ｘ ｙ ｚ

间隙配合 过渡配合 过盈配合

Ｈ６
Ｈ６

ｆ５

Ｈ６

ｇ５

Ｈ６

ｈ５

Ｈ６

ｊｓ５

Ｈ６

ｋ５

Ｈ６

ｍ５

Ｈ６

ｎ５

Ｈ６

ｐ５

Ｈ６

ｒ５

Ｈ６

ｓ５

Ｈ６

ｔ５

Ｈ７
Ｈ７

ｆ６

Ｈ７

ｇ６

Ｈ７

ｈ６

Ｈ７

ｊｓ６

Ｈ７

ｋ６

Ｈ７

ｍ６

Ｈ７

ｎ６

Ｈ７

ｐ６

Ｈ７

ｒ６

Ｈ７

ｓ６

Ｈ７

ｔ６

Ｈ７

ｕ６

Ｈ７

ｖ６

Ｈ７

ｘ６

Ｈ７

ｙ６

Ｈ７

ｚ６

Ｈ８
Ｈ８

ｅ７

Ｈ８

ｆ７

Ｈ８

ｇ７

Ｈ８

ｈ７

Ｈ８

ｊｓ７

Ｈ８

ｋ７

Ｈ８

ｍ７

Ｈ８

ｎ７

Ｈ８

ｐ７

Ｈ８

ｒ７

Ｈ８

ｓ７

Ｈ８

ｔ７

Ｈ８

ｕ７

Ｈ８
Ｈ８

ｄ８

Ｈ８

ｅ８

Ｈ８

ｆ８

Ｈ８

ｈ８

Ｈ９
Ｈ９

ｃ９

Ｈ９

ｄ９

Ｈ９

ｅ９

Ｈ９

ｆ９

Ｈ９

ｈ９

Ｈ１０
Ｈ１０

ｃ１０

Ｈ１０

ｄ１０

Ｈ１０

ｈ１０

Ｈ１１
Ｈ１１

ａ１１

Ｈ１１

ｂ１１

Ｈ１１

ｃ１１

Ｈ１１

ｄ１１

Ｈ１１

ｈ１１

Ｈ１２
Ｈ１２

ｂ１２

Ｈ１２

ｈ１２

　　注：用彩色表示的配合为优先配合。

表３８　基轴制常用和优先配合（摘自犌犅／犜１８０１）

基准轴

孔

Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ Ｇ Ｈ ＪＳ Ｋ Ｍ Ｎ Ｐ Ｒ Ｓ Ｔ Ｕ Ｖ Ｘ Ｙ Ｚ

间隙配合 过渡配合 过盈配合

ｈ５
Ｆ６

ｈ５

Ｇ６

ｈ５

Ｈ６

ｈ５

ＪＳ６

ｈ５

Ｋ６

ｈ５

Ｍ６

ｈ５

Ｎ６

ｈ５

Ｐ６

ｈ５

Ｒ６

ｈ５

Ｓ６

ｈ５

Ｔ６

ｈ５

ｈ６
Ｆ７

ｈ６

Ｇ７

ｈ６

Ｈ７

ｈ６

ＪＳ７

ｈ６

Ｋ７

ｈ６

Ｍ７

ｈ６

Ｎ７

ｈ６

Ｐ７

ｈ６

Ｒ７

ｈ６

Ｓ７

ｈ６

Ｔ７

ｈ６

Ｕ７

ｈ６

ｈ７
Ｅ８

ｈ７

Ｆ８

ｈ７

Ｈ８

ｈ７

ＪＳ８

ｈ７

Ｋ８

ｈ７

Ｍ８

ｈ７

Ｎ８

ｈ７

ｈ８
Ｄ８

ｈ８

Ｅ８

ｈ８

Ｆ８

ｈ８

Ｈ８

ｈ８

ｈ９
Ｄ９

ｈ９

Ｅ９

ｈ９

Ｆ９

ｈ９

Ｈ９

ｈ９

ｈ１０
Ｄ１０

ｈ１０

Ｈ１０

ｈ１０

ｈ１１
Ａ１１

ｈ１１

Ｂ１１

ｈ１１

Ｃ１１

ｈ１１

Ｄ１１

ｈ１１

Ｈ１１

ｈ１１

ｈ１２
Ｂ１２

ｈ１２

Ｈ１２

ｈ１２

　　注：用彩色表示的配合为优先配合。
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（４）同名配合

对于两个配合，一个为基孔制（或基轴制），另一个必为基轴制（或基孔制），它们的基本偏

差代号相对应，孔、轴公差等级同级或孔比轴低一级，这样的配合称为同名配合。如４０
Ｈ７

ｍ６

与４０
Ｍ７

ｈ６
为同名配合。

同名配合的配合性质是否相同，主要分为以下两种情形：

① 所有基孔制或基轴制的同名的间隙配合，其配合性质相同。

② 基孔制或基轴制的同名的过渡配合和过盈配合，只有公差等级组合符合国家标准在换

算孔的基本偏差时的规定，配合性质才能相同。即

犇≤５００ｍｍ的＞ＩＴ８的Ｋ、Ｍ、Ｎ以及＞ＩＴ７的Ｐ～ＺＣ，还有犇＞５００ｍｍ、犇＜３ｍｍ的

所有Ｊ～ＺＣ形成配合时，必须采用孔、轴同级。

犇≤５００ｍｍ的≤ＩＴ８的Ｊ、Ｋ、Ｍ、Ｎ以及≤ＩＴ７的Ｐ～ＺＣ形成配合时，必须采用孔比轴

低一级。

２．４　一般公差尺寸
微课

一般公差尺寸

一般公差是指在车间一般加工条件下可以保证的公差。它是机床在

正常维护和操作下，可达到的经济加工精度。

一般公差规定了四个等级：ｆ（精密级）、ｍ（中等级）、ｃ（粗糙级）、ｖ（最粗

级）。这４个公差等级相当于ＩＴ１２、ＩＴ１４、ＩＴ１６和ＩＴ１７。凡未注公差的

线性尺寸（包含倒圆半径与倒角高度）均按ｍ（中等级）加工和检验，在图样

上或技术文件中可表示为ＧＢ／Ｔ１８０４—ｍ，见表３９。

表３９　线性尺寸的未注极限偏差数值（摘自犌犅／犜１８０４） ｍｍ

公差等级
尺寸分段

０．５～３ ＞３～６ ＞６～３０ ＞３０～１２０ ＞１２０～４００ ＞４００～１０００ ＞１０００～２０００ ＞２０００～４０００

ｆ（精密级） ±０．０５ ±０．０５ ±０．１ ±０．１５ ±０．２ ±０．３ ±０．５ —

ｍ（中等级） ±０．１ ±０．１ ±０．２ ±０．３ ±０．５ ±０．８ ±１．２ ±２

ｃ（粗糙级） ±０．２ ±０．３ ±０．５ ±０．８ ±１．２ ±２ ±３ ±４

ｖ（最粗级） — ±０．５ ±１ ±１．５ ±２．５ ±４ ±６ ±８

　　一般公差尺寸就是只标注公称尺寸、不标注公差的尺寸（如５５ｍｍ、２５５ｍｍ），又称为

“自由尺寸”或“未注公差尺寸”。

一般公差的线性尺寸主要用于不重要的、较低精度的非配合尺寸及以工艺方法可保证的

尺寸，它可以简化制图，节约设计与检验时间，突出重要尺寸。
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能力训练指导

能力训练１：通过两查一算（即查标准公差数值表、基本偏差数值表，计算另一极限偏差），

查算出减速器输出轴上的４５ｍ６的极限偏差。

分析指导：

（１）查表３４确定轴径４５ｍ６的标准公差：ＩＴ６＝１６μｍ。

（２）查表３５确定轴径４５ｍ６的基本偏差：其基本偏差为下极限偏差ｅｉ＝＋９μｍ。

（３）计算轴径４５ｍ６的上极限偏差：依据公式Ｔｓ＝｜犱ｍａｘ－犱ｍｉｎ｜＝｜ｅｓ－ｅｉ｜，得

ｅｓ＝Ｔｓ＋ｅｉ＝ＩＴ＋ｅｉ＝１６μｍ＋９μｍ＝２５μｍ

故４５ｍ６的极限偏差为４５
＋０．０２５
＋０．００９ｍｍ。

能力训练２：已知６０Ｈ７（
＋０．０３０
　０

）／ｐ６（
＋０．０５１
＋０．０３２

），求６０Ｐ７／ｈ６的孔与轴的上、下极限偏差，查

表验证。

分析指导：

因ＩＴ７＝｜＋０．０３０－０｜ｍｍ＝０．０３０ｍｍ，ＩＴ６＝｜＋０．０５１－（＋０．０３２）｜ｍｍ＝０．０１９ｍｍ

６０Ｐ７满足特殊规则，则Δ＝ＩＴ７－ＩＴ６＝（０．０３０－０．０１９）ｍｍ＝０．０１１ｍｍ

故ＥＳ＝－ｅｉ＋Δ＝（－０．０３２＋０．０１１）ｍｍ＝－０．０２１ｍｍ＝－２１μｍ

ＥＩ＝ＥＳ－ＩＴ７＝（－０．０２１－０．０３０）ｍｍ＝－０．０５１ｍｍ＝－５１μｍ

６０ｈ６：ｅｓ＝０μｍ，ｅｉ＝ｅｓ－ＩＴ６＝（０－０．０１９）ｍｍ＝－０．０１９ｍｍ＝－１９μｍ

查表验证：两查一算。

① 查标准公差数值表３４知：ＩＴ７＝３０μｍ，ＩＴ６＝１９μｍ

② 查孔Ｐ７基本偏差数值表３６知：ＥＳ＝－３２μｍ＋Δ＝－３２μｍ＋１１μｍ＝－２１μｍ

查轴ｈ６基本偏差数值表３５知：ｅｓ＝０μｍ

③ 计算：ＩＴ＝｜ＥＳ－ＥＩ｜＝｜ｅｓ－ｅｉ｜

孔Ｐ７：ＥＩ＝ＥＳ－ＩＴ７＝－２１μｍ－３０μｍ＝－５１μｍ

轴ｈ６：ｅｉ＝ｅｓ－ＩＴ６＝０μｍ－１９μｍ＝－１９μｍ，查表与计算结果一致。

能力训练３：下面三根轴哪根精度最高？哪根精度最低？

（１）７０
＋０．１０５
＋０．０７５

；（２）２５０
－０．０１５
－０．０４４

；（３）１０
　０
－０．０２２

分析指导：要判断三根轴的精度，可分为两种情形：①公称尺寸属于同一尺寸段内的轴、公

称尺寸相同的轴，公差值小的，精度就高；②公称尺寸不同的轴，以公差等级作为精度高低的判

断依据。

本题三根轴的公称尺寸不同，先要根据公称尺寸和公差值查出各轴的公差等级，再作判

断。查表３４知：７０
＋０．１０５
＋０．０７５

为ＩＴ７，２５０
－０．０１５
－０．０４４

为ＩＴ６，１０
　０
－０．０２２

为ＩＴ８，故２５０
－０．０１５
－０．０４４

精度最高。

能力训练４：判断下列各对同名配合的配合性质是否相同。

（１）４０
Ｈ９

ｆ８
与４０

Ｆ９

ｈ８
；（２）４０

Ｈ７

ｍ７
与４０

Ｍ７

ｈ７
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分析指导：对于两个间隙配合，同名配合的配合性质一定相同。对于两个过渡配合或过盈

配合：高精度时，孔的基本偏差用特殊规则换算，孔比轴低一级，同名配合的配合性质才相同；

低精度时，孔的基本偏差用通用规则换算，孔、轴必须同级，同名配合的配合性质才相同。所

以，①４０
Ｈ９

ｆ８
与４０

Ｆ９

ｈ８
配合性质相同；②４０

Ｈ７

ｍ７
与４０

Ｍ７

ｈ７
配合性质不相同。

能力训练任务

能力训练任务１：已知公差带２０Ｈ７（
＋０．０２１
　０
），２０ｓ６（

＋０．０４８
＋０．０３５
），求２０Ｓ７的极限偏差（不查表）。

能力训练任务２：查表确定下列各尺寸的公差带代号：

（１）５０
－０．０５０
－０．０７５

（轴）；（２）６５
＋０．００５
－０．０４１

（孔）。

任务３　 掌握公差配合的选用

理论知识要点

正确、合理地选择公差与配合，对产品的使用性能、互换性和经济性有着重要的影响。

公差与配合的选择原则是在满足使用要求的前提下能获得最佳的经济效益。公差与配合

的选择方法主要有类比法、计算法和试验法。公差与配合的选择内容主要有基准制的选用、公

差等级的选用和配合种类的选用。

３．１　基准制的选用
微课

基准制的选用

基准制的选用要从零件的加工工艺、装配工艺和经济性等方面考虑。

（１）优先选用基孔制

从工艺上看，加工中等尺寸、精度较高的孔通常要用价格较贵的定值

刀具（如铰刀），而加工中等尺寸、精度较高的不同轴，可用同一把车刀或同

一个砂轮，因此，采用基孔制可减少定值刀具和量具的规格、数量，降低加

工成本，提高经济性。

（２）下列情况下应选用基轴制

① 采用具有一定公差等级（ＩＴ８～ＩＴ１１）的冷拉棒材制作轴时，选用基轴制。因其不需再

加工，可获较明显的经济效益。这种情况常见于农业机械等行业中。

② 与标准件相配合的孔和轴，应以标准件为基准件来选用基准制。如平键、半圆键等键

连接，由于键是标准件，键与键槽的配合应采用基轴制；滚动轴承外圈与箱体孔的配合应采用
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基轴制。

③ 根据结构上的需要，同一公称尺寸的轴上装配有不同配合要求的几个孔件时应采用基

轴制。如图３２１所示，销轴两端与活塞孔的配合为 Ｍ６／ｈ５，销轴与轴套孔的配合为Ｈ６／ｈ５，

显然它们的配合松紧是不同的，此时应当采用基轴制。

图３２１　活塞连杆机构中的孔轴配合
　　　

图３２２　轴承端盖与壳孔、轴套与轴径的配合

（３）特殊情况下选用非基准制

为了满足配合的特殊需要，允许采用任一孔、轴公差带组成的非基准制配合。

如图３２２所示，轴承端盖与壳孔的配合和轴套与轴径的配合分别为１００
Ｊ７

ｅ９
和５５

Ｄ９

ｊ６
，

它们既不是基孔制也不是基轴制。壳孔公差带Ｊ７是它与轴承外圈配合决定的，轴径公差带ｊ６

是它与轴承内圈配合决定的。为了使轴承端盖与壳孔和轴套与轴径获得更松的配合，前者不

能采用基轴制，后者不能采用基孔制，从而决定采用非基准制。

３．２　公差等级的选用
微课

公差等级的
选用

公差等级的选用原则是在满足使用要求的前提下，尽量选取较低的公

差等级或较大的公差值。公差等级的选用依据是Ｔｈ＋Ｔｓ≤Ｔｆ。公差等级

选用的常用方法是类比法。

类比法是指参照类似的机构、工作条件和使用要求的经验资料，进行

比照，得出一种解决问题方案的方法。采用类比法应考虑以下几点：

① 工艺等价性。孔比同级轴加工困难，成本更高，工艺是不等价的。

为了工艺等价，对于公称尺寸≤５００ｍｍ、标准公差≤ＩＴ８时，国家标准推荐孔比轴低一级相配

合，如Ｈ７／ｎ６；对于公称尺寸＞５００ｍｍ或公称尺寸＜３ｍｍ的配合或标准公差＞ＩＴ８级时，国

家标准推荐孔、轴同级配合，如Ｈ９／ｅ９。

② 相配零件、部件的精度匹配性。例如，与滚动轴承相配合的轴和孔的公差等级与轴承

的精度有关。
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③ 配合性质。过盈配合、过渡配合的公差等级不能太低，一般孔的标准公差≤ＩＴ８，轴的

标准公差≤ＩＴ７。间隙配合则不受此限制。但间隙小的配合，公差等级应较高。

④ 在非基准制配合中，有的零件精度要求不高，可与相配合零件的公差等级差２～３级，

如图３２２所示的轴承端盖与壳的配合为１００
Ｊ７

ｅ９
。

公差等级的应用见表３１０。各种加工方法能达到的公差等级见表３１１。

表３１０　公差等级的应用

应用场合
公差等级（ＩＴ）

０１ ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ １０１１１２１３１４１５１６１７１８

量块 　　　　

量

规

高精度量规 　　

低精度量规 　

配

合

尺

寸

个别特别重要的精密配合 　

特别重要的精密配合
孔 　

轴 　

精密配合
孔 　

轴 　

中等精度配合
孔 　　

轴 　　　　　　　　　　　

低精度配合

非配合尺寸，一般公差尺寸 　

原材料公差

　　注：“ ”表示应用的公差等级。

表３１１　各种加工方法能达到的公差等级

加工方法
公差等级（ＩＴ）

０１ ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ １０ １１ １２ １３ １４ １５ １６ １７ １８

研磨 — — — — — —

珩磨 — — — —

圆磨 — — — —

平磨 — — — —

金刚石车 — — —

金刚石镗 — — —

拉削 — — — —

铰孔 — — — — —

车 — — — — —

镗 — — — — —

铣 — — — —

刨、插 — —

钻 — — — —
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续　表

加工方法
公差等级（ＩＴ）

０１ ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ １０ １１ １２ １３ １４ １５ １６ １７ １８

滚压、挤压 — —

冲压 — — — — —

压铸 — — — —

粉末冶金成形 — — —

粉末冶金烧结 — — — —

砂型铸造、气割 — — —

锻造 — —

３．３　配合的选用

最常用的配合的选用方法为类比法。

（１）配合类别的选择

选择时，应根据具体的使用要求和工作条件，确定是间隙配合、过渡配合或过盈配合。确

定配合类别后，尽可能先选用优先配合，后常用配合，再一般配合（由国家标准推荐的一般用途

的孔、轴公差带按需要组成的配合）。

例如，孔、轴有相对运动（转动或移动）要求，必须选择间隙配合；若孔、轴间无相对运动，应

根据具体工作条件的不同确定过盈、过渡甚至间隙配合。表３１２、表３１３给出了配合类别选

择的大体方向。

表３１２　配合类别的选择

无相对运动
需要传递转矩

永久结合 较大过盈的过盈配合

可
拆
结
合

要精确同轴 　轻型过盈配合、过渡配合或基本偏差

为Ｈ（ｈ）的间隙配合加紧固件

不要精确同轴 　间隙配合加紧固件

不需要传递转矩，要精确同轴 　过渡配合或轻的过盈配合

有相对运动
只有移动 　基本偏差为Ｈ（ｈ）、Ｇ（ｇ）等间隙配合

转动或转动和移动的复合运动 　基本偏差Ａ～Ｆ（ａ～ｆ）等间隙配合

　　 表３１３　尺寸至５００犿犿基孔制常用和优先配合的特征及其应用

配合类别 配合特征 配合代号 应　　用

间
隙
配
合

特大间隙
Ｈ１１

ａ１１

Ｈ１１

ｂ１１

Ｈ１２

ｂ１２

　用于高温或工作时要求大间隙的

配合

很大间隙
Ｈ１１

ｃ１１

Ｈ１１

ｄ１１

　用于工作条件较差、受力变形或为

了便于装配而需要大间隙的配合和高

温工作的配合
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续　表

配合类别 配合特征 配合代号 应　　用

间
隙
配
合

较大间隙

Ｈ６

ｅ５

Ｈ７

ｅ６（ ）Ｈ８ｅ７（ ）Ｈ８ｅ８
Ｈ９

ｅ９（ ）
Ｈ１０

ｅ１０

Ｈ１１

ｅ１１（ ）Ｈ１２ｅ１２

　用于高速重型的滑动轴承或大直径

的滑动轴承，也可以用于大跨距或多

支点支承的配合

一般间隙
Ｈ６

ｆ５

Ｈ７

ｆ６

Ｈ８

ｆ７（ ）Ｈ８ｆ８
Ｈ９

ｆ９

　用于一般转速的动配合。当温度影

响不大时，广泛应用于普通润滑油润

滑的支承处

较小间隙
Ｈ７

ｇ６

Ｈ８

ｇ７

　用于精密滑动零件或缓慢间隙回转

的零件的配合部位

很小间隙与

零间隙

Ｈ６

ｇ５

Ｈ６

ｈ５

Ｈ７

ｈ６（ ）Ｈ８ｈ７（ ）Ｈ８ｈ８
Ｈ９

ｈ９（ ）Ｈ１０ｈ１０
Ｈ１１

ｈ１１（ ）Ｈ１２ｈ１２

　用于不同精度要求的一般定位件的

配合，以及缓慢移动和摆动零件的

配合

过
渡
配
合

绝大部分有

微小间隙
Ｈ６

ｊｓ５

Ｈ７

ｊｓ６

Ｈ８

ｊｓ７

　用于易于装拆的定位配合或加紧固

件后可传递一定静载荷的配合

大部分有

微小间隙
Ｈ６

ｋ５

Ｈ７

ｋ６

Ｈ８

ｋ７

　用于稍有振动的定位配合，加紧固

件可传递一定荷载，装拆方便，可用木

槌敲入

绝大部分有

较小过盈
Ｈ６

ｍ５

Ｈ７

ｍ６

Ｈ８

ｍ７

　用于定位精度较高而且能够抗震的

定位配合，加键可传递较大荷载，可用

铜锤敲入或小压力压入

大部分有

微小过盈
Ｈ７

ｎ６（ ）Ｈ８ｎ７
　用于精确定位或紧密组合件的配

合，加键能传递大力矩或冲击性荷载，

只在大修时拆卸

过
盈
配
合

绝大部分有

较小过盈
Ｈ８

ｐ７

　加键后能传递很大力矩，且能承受

振动或冲击的配合，装配后不再拆卸

轻型
Ｈ６

ｎ５

Ｈ６

ｐ５

Ｈ７

ｐ６（ ）Ｈ６ｒ５
Ｈ７

ｒ６

Ｈ８

ｒ７

　用于精确的定位配合，一般不能靠

过盈传递力矩，要传递力矩尚需要加

紧固件

中型
Ｈ６

ｓ５

Ｈ７

ｓ６（ ）Ｈ８ｓ７
Ｈ６

ｔ５

Ｈ７

ｔ６

Ｈ８

ｔ７

　不需要加紧固件就能传递较小力矩

和轴向力，加紧固件后能承受较大荷

载和动荷载

重型 Ｈ７

ｕ６（ ）Ｈ８ｕ７
Ｈ７

ｖ６

　不需要加紧固件就可传递和承受大

的力矩和动荷载的配合，要求零件材

料具有高温性能

特重型 Ｈ７

ｘ６（ ）Ｈ７ｙ６
Ｈ７

ｚ６

　能传递和承受很大力矩和动荷载的

配合，需要经过试验后方可应用

　　注：１．括号内的配合为优先配合。

２．国家标准规定的４４种基轴制配合的应用与本表中的同名配合相同。
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（２）非基准件基本偏差代号的选择

基准制、公差等级和配合类别确定后，则配合选择的关键是确定非基准件基本偏差代号。

若采用基孔制，就要确定轴的基本偏差代号；若采用基轴制，就要确定孔的基本偏差代号。

选择方法：最常用的是类比法，即参照同类型机器或机构中，经过实践验证的配合的实际

情况，通过分析对比来确定配合的方法。用类比法选择配合时，不应简单地搬用，首先要掌握

各种配合的特征和应用场合，应尽量采用国家标准规定的优先和常用配合，此外，还要考虑一

些实际因素。

各类基本偏差在形成基孔制（或基轴制）配合时的应用场合经过大致总结，见表３１４、表

３１５和表３１６。

表３１４　各种间隙配合基本偏差的比较与选择

相对运动情况 无定心要求的慢速转动 高速转动 中速转动 精密低速转动或移动或手动移动

选择基本偏差 ｃ（Ｃ） ｄ（Ｄ）或ｅ（Ｅ） ｆ（Ｆ） ｇ（Ｇ）或ｈ（Ｈ）

　　 表３１５　各种过盈配合基本偏差的比较与选择

过盈程度

选择根据
传递扭矩的大小 装卸情况

应选择的

基本偏差

较小或小的

过盈

　加紧固件传递一定的扭矩与轴向

力，属轻型过盈配合。不加紧固件可

用于准确定心仅传递小扭矩，需轴向

定位（过盈配合时）

　用于需要拆卸时，装入时使

用压力机 　ｐ（Ｐ）、ｒ（Ｒ）

中等与大的

过盈
　不加紧固件可传递较小的扭矩与

轴向力，属中型过盈配合 　用于很少拆卸时 　ｓ（Ｓ）、ｔ（Ｔ）

很大的过盈
　不加紧固件可传递大的扭矩与轴

向力、特大扭矩和动载荷，属重型、特

重型过盈配合

　用于不拆卸时，一般不推荐

使用。对于特重型过盈配合

（后三种）需经试验才能应用

　ｕ（Ｕ）、ｖ（Ｖ）、

ｘ（Ｘ）、ｙ（Ｙ）、ｚ（Ｚ）

　　 表３１６　各种过渡配合基本偏差的比较与选择

盈、隙情况 定心要求 装配与拆卸情况
应选择的

基本偏差

　过盈率很小，稍有平均

间隙 　要求较好定心时 　木槌装配，拆卸方便 　ｊｓ（ＪＳ）

　过盈率中等，平均过盈

接近为零 　要求定心精度较高时 　木槌装配，拆卸比较方便 　ｋ（Ｋ）

　过盈率较大，平均过盈

较小 　要求精密定心时
　最大过盈时需相当的压入

力，可以拆卸 　ｍ（Ｍ）

　过盈率大，平均过盈

稍大 　要求更精密定心时
　用锤或压力机装配，拆卸较

困难 　ｎ（Ｎ）
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　　（３）基本偏差的确定方法

已知配合的极限过盈、间隙时，基本偏差的确定方法，见表３１７。

表３１７　计算—查表法确定基本偏差代号的计算公式

间隙配合
可按犡ｍｉｎ来选择

基本偏差代号

对基孔制间隙配合，有ｅｓ≤－犡ｍｉｎ

对基轴制间隙配合，有ＥＩ≥＋犡ｍｉｎ

过渡配合
可按犡ｍａｘ来选择

基本偏差代号

对基孔制过渡配合，有ＴＤ－ｅｉ≤犡ｍａｘ

对基轴制过渡配合，有ＥＳ－（－Ｔｄ）≤犡ｍａｘ

过盈配合
可按犢ｍｉｎ来选择

基本偏差代号

对基孔制过盈配合，有ＴＤ－ｅｉ≤犢ｍｉｎ
对基轴制过盈配合，有ＥＳ－（－Ｔｄ）≤犢ｍｉｎ

能力训练指导

能力训练１：减速器输出轴（见图３１）的尺寸分析。

分析指导：识读零件图时，从尺寸公差角度分析，初学者至少应获得以下两个方面的信息：

①哪些是已注公差尺寸？哪些是一般公差尺寸？②从已注公差尺寸中，结合几何公差、表面粗

糙度，可判断出零件上哪处是重要部位？从而在加工时注意。

本输出轴长度方向的尺寸均为一般公差尺寸（也称自由尺寸）；本输出轴为阶梯轴，其直径

５２ｍｍ、６２ｍｍ为一般公差尺寸，其直径４５ｍ６、５５ｊ６（两处）、５６ｒ６为已注公差尺寸，结

合几何公差、表面粗糙度，可知此四处均为输出轴的重要部位，４５ｍ６为与带轮相配合的轴

径，５５ｊ６（两处）为与轴承相配合的轴径，５６ｒ６为与齿轮相配合的轴径，机加工时应特别

注意。

能力训练２：铝制活塞和钢制缸体的配合，公称尺寸为１５０ｍｍ，要求工作间隙为０．１～

０．３ｍｍ；缸体工作温度狋犇＝１１０℃，线膨胀系数α犇＝１２×１０－６／℃；活塞工作温度狋犱＝１８０℃，

线膨胀系数α犱＝２４×１０
－６／℃。试确定常温（２０℃）下装配时的间隙变动范围，并选择适当的

配合。

分析指导：

（１）由热变形而引起的间隙变动量Δ犡

Δ犡＝犡工作－犡装配＝犇（α犇Δ狋犇－α犱Δ狋犱）

式中：Δ狋犇＝狋犇－２０℃＝１１０℃－２０℃＝９０℃

Δ狋犱＝狋犱－２０℃＝１８０℃－２０℃＝１６０℃

则：Δ犡＝１５０×（１２×１０－６×９０－２４×１０－６×１６０）ｍｍ＝－０．４１４ｍｍ。

负号说明工作时间隙减小，则有：

犡装配＝犡工作＋０．４１４ｍｍ＝（０．１～０．３）ｍｍ＋０．４１４ｍｍ
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即：犡装配ｍａｘ＝０．７１４ｍｍ，犡装配ｍｉｎ＝０．５１４ｍｍ。由此可知，装配间隙应增大，并以此确定

配合。

（２）确定基准制

因为缸体与活塞配合无特殊要求，所以选用基孔制配合，基孔制配合ＥＩ＝０。

（３）确定孔、轴公差等级

由Ｔｆ＝ＴＤ＋Ｔｄ＝｜Ｘ装配ｍａｘ－犡装配ｍｉｎ｜＝｜０．７１４－０．５１４｜ｍｍ＝０．２ｍｍ＝２００μｍ，又据工艺

等价性，查表２２得：１５０ｍｍ的ＩＴ９＝１００μｍ，故取孔、轴的公差等级均为ＩＴ９。

（４）确定孔、轴基本偏差代号及公差带

因为是基孔制配合，所以孔的基本偏差代号为Ｈ，公差带代号为１５０Ｈ９（
＋０．１００
　０

）。且有

犡装配ｍｉｎ＝ＥＩ－ｅｓ＝＋５１４μｍ。

查表３５得：轴的基本偏差为犪，其上极限偏差ｅｓ＝－５２０μｍ，最接近题意，所以轴径为

１５０ａ９（
－０．５２０
－０．６２０

）。

（５）缸体与活塞的配合代号为１５０Ｈ９／ａ９。

（６）验算

犡′装配ｍａｘ＝ＥＳ－ｅｉ＝＋１００μｍ－（－６２０）μｍ＝＋７２０μｍ＞犡装配ｍａｘ，不满足原设计要求；

犡′装配ｍｉｎ＝ＥＩ－ｅｓ＝＋５２０μｍ＞犡装配ｍｉｎ＝＋５１４μｍ，满足原设计要求，但将影响经济性。

（７）结果分析

图３２３　钻模

犡′装配ｍｉｎ＞犡装配ｍｉｎ满足使用要求，但将影响经济性；犡′装配ｍａｘ＞犡装配ｍａｘ，无“磨损储备”，不满

足原设计要求。

但在大批生产条件下，一般规定｜Δ｜／Ｔｆ＜１０％时仍可满足使用要求（Δ为实际极限盈隙

与给定极限盈隙的差值），则

｜Δ１｜／Ｔｆ＝（５２０－５１４）／２００＝３％＜１０％

｜Δ２｜／Ｔｆ＝（７２０－７１４）／２００＝３％＜１０％

所以，缸体与活塞配合１５０Ｈ９／ａ９是合适

的，能满足使用要求。

能力训练３：图３２３所示为钻模的一部分。

钻模板上装有固定衬套，快换钻套与固定衬套配

合，在工作时要求快换钻套能迅速更换。在压紧

螺钉松开（不必取下）的情况下，当快换钻套以其

铣成的缺边犃对正压紧螺钉时，可以直接进行装

卸；当快换钻套的台阶面犅旋至压紧螺钉的下端

面时，拧紧螺钉，快换钻套就被固定，防止了它的

轴向窜动和周向转动。若用如图３２３所示钻模来

加工工件上的１２ｍｍ孔，试选择固定衬套与钻

模板、快换钻套与固定衬套以及快换钻套的内孔
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与钻头之间的配合（公称尺寸如图３２３所示）。

分析指导：

１）基准制的选择　对固定衬套与钻模板的配合以及快换钻套与固定衬套的配合，因结构

无特殊要求，应优先选用基孔制配合。对钻头与快换钻套内孔的配合，因钻头属标准刀具，应

采用基轴制配合。

２）公差等级的选择　参看表３１０，钻模夹具各零件的连接，可按用于配合尺寸的

ＩＴ５～ＩＴ１２级选用。重要的配合尺寸，对轴可选ＩＴ６，对孔可选ＩＴ７。本例中钻模板的

孔、固定衬套的孔、钻套的孔统一按ＩＴ７选用。而固定衬套的外圆、快换钻套的外圆则按

ＩＴ６选用。

３）配合种类的选择　固定衬套与钻模板的配合，要求连接牢靠，在轻微冲击和负荷下不

能发生松动，即使固定衬套内孔磨损了，需更换拆卸的次数也不多。因此参看表３１６可选平

均过盈率大的过渡配合ｎ，本例配合选Ｈ７／ｎ６。

快换钻套与固定衬套的配合，要求经常用手更换，故需一定间隙保证更换迅速。但

因又要求有准确的定心，间隙不能过大，为此参看表３１４可选精密滑动的配合ｇ。本例

选Ｈ７／ｇ６。

至于快换钻套内孔，因要引导旋转着的刀具进给，既要保证一定的导向精度，又要防止间

隙过小而被卡住。根据钻孔切削速度多为中速，参看表３１４应选中等转速的基本偏差Ｆ，本

例选Ｆ７。

必须指出：快换钻套与固定衬套内孔的配合，根据上面分析本应选Ｈ７／ｇ６，考虑到为了统

一钻套内孔与衬套内孔的公差带，规定了统一的公差带Ｆ７，因此钻套１与固定衬套２内孔的

配合，应选相当于Ｈ７／ｇ６的配合Ｆ７／ｋ６。因此，本例中钻套１与固定衬套２内孔的配合应为

Ｆ７／ｋ６（非基准制配合）。图３２４为Ｈ７／ｇ６与Ｆ７／ｋ６这两种配合的公差带图解。

图３２４　犎７／犵６与犉７／犽６两种配合的公差带图解

能力训练任务

能力训练任务：分析图３２５所示的配合，说明配合的基准制和种类。
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图３２５　说明配合的基准制和种类

任务４　 熟练掌握尺寸的检测

理论知识要点

４．１　尺寸检测

尺寸检测是兼有测量、检验两种特性的一个综合鉴别过程，即使用普通测量器具测量工件

尺寸，并按验收极限判断工件尺寸是否合格。企业车间经常使用的普通测量器具有游标卡尺、

千分尺、指示表、比较仪等。

４．２　测量类型

在机械制造中，尺寸测量可分为一般测量（单位：ｍｍ）、精密测量（单位：μｍ）、超精密测量

（单位：ｎｍ）三种。因此，选择、采用恰当的测量方法和测量器具是至关重要的，同时尺寸检测

必须遵循其验收原则：允许误废而不允许误收。

能力训练指导 微课

用内径百分表
检测孔径

能力训练１：用内径百分表检测孔径。

分析指导：

（１）实训目的

１）了解内径百分表的结构。

２）掌握用内径百分表进行比较测量的原理。
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３）掌握用内径百分表进行比较测量的步骤。

（２）内径百分表概述

１）内径百分表的用途

内径百分表简称内径量表，主要以相对测量法测量内孔尺寸及其几何形状误差。因为量

具结构简单和测量方法简便，所以生产中被广泛用于测量孔径，特别是在大批量生产中测量更

为方便。

２）内径百分表的结构形式

内径百分表按其测头形式可分为：带定位护桥的内径百分表和不带定位护桥的内径百分表。

不带定位护桥的内径百分表有胀簧式和钢球式。内径百分表由指示表（百分表）和表架组成，如

图３２６所示。百分表作读数装置。表架是一个管状结构，内部装有杠杆或楔形传动机构。

图３２６　内径百分表结构形式

图３２６ｄ所示的内径百分表的主体是三通管，在一端安装活动测头，另一端安装可换测

头，垂直管口的一端通过直管安装百分表。为了提高测量精度，在内径百分表上还安装一个定
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位护桥，其作用是帮助找正孔的直径位置。

３）内径百分表的测量范围

内径百分表的分度值为０．０１ｍｍ。其测量范围有１０～１８ｍｍ、１８～３５ｍｍ、３５～５０ｍｍ、

５０～１００ｍｍ、１００～１６０ｍｍ、１６０～２５０ｍｍ、２５０～４５０ｍｍ共七种。各种规格的内径百分表

均备有整套可换测头。测头上标有测量范围，可按所测尺寸的大小自行选换。

（３）测量步骤

１）预调整。根据被测孔径的公称尺寸选择可换测头，旋入内径百分表的测量套中；再将

百分表安装到表架上，使其有约１ｍｍ的预压缩量。

２）校对零位。校对零位常用的有三种方法：①用量块和量块附件校对零位；②用标准环

规校对零位；③用外径千分尺校对零位。

用量块和量块附件校对零位，先按被测孔径的公称尺寸组合量块，放入量块夹中夹紧；再将

百分表的两测量头放在量块夹两量脚之间，摆动传动杆，反复几次，当百分表指针在最小值处时，

旋转百分表盘，使零刻线与指针对齐；最后锁紧可换测头的锁紧螺母，如图３２７ａ、图３２７ｂ所示。

３）测量孔径。手握绝缘套，倾斜一定角度将测量头放入被测孔中，摆动量表观察指针转

折点的位置，如图３２７ｂ所示，记录相对零点的差值；在孔的轴线方向取３个截面，共测６个点

并记录，如图３２８所示。

图３２７　校对零位
　　　　　

图３２８　测量孔径

４）判断孔径的是否合格。根据零件图上标注的被测孔极限尺寸或极限偏差，判断其是否

合格。

能力训练２：用万能测长仪检测轴径（精密测量）。
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微视频

用万能测长仪
检测轴径

分析指导：测长仪是根据阿贝原理制造的，是一种集精密机械、光学系

统和电气部分于一体的长度测量仪器。依据测量主轴的位置不同可分为

立式测长仪（测量主轴铅直放置）和卧式测长仪（测量主轴水平放置）。因

其测量范围较广，故又称万能测长仪。

（１）结构简介

万能测长仪主要由底座、工作台、测座及各种测量附件组成，如图３２９

所示。

图３２９　万能测长仪

为使放在工作台上的工件获得正确的测量位置，工作台可做以下五种运动：升降，横向移

动，纵向自由运动，绕垂直轴和水平轴转动。

（２）万能测长仪的用途

１）可进行直接测量和间接测量。

２）可进行外尺寸、内尺寸、内外螺纹中径的测量。

（３）实训目的

１）了解万能测长仪的结构、用途。

２）掌握万能测长仪检测轴径、孔径的方法。

（４）万能测长仪检测轴径的实训步骤

１）测帽的选择。检测圆柱形物体，可选刃形测帽或平面测帽。

ＪＤ１８投影万能测长仪是用接触法测量的，因此正确地选择和调整测帽可以避免较大的测

量误差。一对测帽分别装在尾管和测头上。测帽选择的原则是：被测件与测帽的接触面积为

最小，接近点或线。测量平面物体时，使用犚２０的球形测帽；测量圆柱形物体时，使用１．５×８

的刃形测帽；测量球形物体时，使用２、８的平面测帽；三针法测量螺纹中径时，使用１４的

平面测帽。

２）安装被测轴。将被测轴放置在工作台上，并用压板固定。

３）影屏刻线调整、记录初始数据。眼观影屏，先转动测微旋钮，使影屏上半部的整数刻线
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图３３０　数据Ⅰ

对齐三角尖端（最好为零刻线对齐三角尖端）；后使测量主

轴与尾管接触，一起移动它们，使影屏下半部的毫米刻线处

在某一双纹刻线中间（最好使毫米刻线处在０双纹刻线中

间），记录初始数据，数据Ⅰ＝５．０１０ｍｍ，如图３３０所示。

４）使被测轴在工作台中处于正确位置。升起被测轴，

使它处在测量主轴与尾管之间。上下微动工作台，眼观影

屏，直至找到“最大值”；将工作台绕垂直轴微微转动，眼观

影屏，直至找到“最小值”。此时被测轴才处于正确的位置。

５）正确读数，记录数据。被测轴处于正确的位置后，转动测微旋钮，使影屏下半部显示出

的某一条毫米刻线的影像处在某一双纹刻线中间，然后进行读数，记录数据。图３３１ｂ所示影

屏视场读数为（７５＋０．３＋０．０２１）ｍｍ＝７５．３２１ｍｍ。

图３３１　数据Ⅱ

６）计算。轴径的测得值＝数据Ⅱ－数据Ⅰ。

（５）万能测长仪检测孔径的实训步骤

万能测长仪测量大于１０ｍｍ的内尺寸时，只能采用相对（比较）测量法。测量原理如图

３３２所示。

图３３２　相对（比较）测量法原理
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先测量并读取标准环规孔径实际尺寸的示值犪１，后换上工件，测量并读取被测孔实际尺

寸的示值犪２，最后根据已知的标准环规孔径的实际尺寸犇，即可计算出被测孔的实际尺

寸犇ａ。

当被测孔径大于标准环规内孔直径犇时（见图３３３ａ），犇ａ＝犇＋（犪２－犪１）。

当被测孔径小于标准环规内孔直径犇时（见图３３３ｂ），犇ａ＝犇＋（犪１－犪２）。

图３３３　相对（比较）测量法的计算

实训步骤：

１）选择一对合适的内测钩，分别装在测量主轴和尾管上，使两测钩的楔、槽对齐后，锁紧

固定螺钉。

２）将标准环规放在工作台上，用压板压紧（注意：应使标准环规上的刻线与测量轴线一致）。

３）根据标准环规孔径的大小，调整测座与尾座的相对位置，使工作台上升，直至两测钩进

入到标准环规的孔中并与孔壁轻轻接触。

４）转动测微手轮，使工作台做横向运动，眼观影屏，直至找到“最大值”；松开固定手柄，使

工作台绕水平轴转动，直至找到“最小值”，如图３３４所示。

图３３４　找转折点

５）转动测微旋钮，眼观影屏，读取标准环规孔径实际尺寸的示值犪１。

６）推动测量主轴向右运动，取下标准环规，装上被测工件。



模块三　尺 寸 公 差

７４　　　

７）按步骤３、４使被测工件处于正确位置，读取被测孔实际尺寸的示值犪２。

８）计算被测孔的实际尺寸犇ａ。

９）可在被测孔的两个不同截面和互成９０°的两个方位上测量四次，求出其平均值。

能力训练任务

能力训练任务：减速器输出轴（见图３１）的尺寸检测分析：从生产类型角度考虑，单件、小

批生产，常用什么样的测量器具检测？大批、大量生产，又常用什么样的测量器具检测？怎样

检测？

巩 固 训 练

１．填空题

１）某一尺寸减去其　　　　所得的代数差称为尺寸偏差，简称　　　　。

２）确定公差带大小和位置的两个要素分别是　　　　和　　　　。

３）按孔公差带和轴公差带相对位置不同，配合分为三种：孔公差带在轴公差带之上时为

　　　　配合；孔公差带在轴公差带之下时为　　　　配合；孔、轴公差带相互重叠时为　　

　　配合。

４）当ＥＩｅｓ≥０时，此配合必为　　　　配合；当ＥＳｅｉ≤０时，此配合必为　　　　配合。

５）基孔制的最小极限尺寸等于其　　　　尺寸，而基轴制的　　　　尺寸等于其公称

尺寸。

６）国家标准设置了　　　　个标准公差等级。一般来说，在机械制造中，　　　　为中

等精度，常用的高精度有　　　　等，常用的低精度有　　　　等。

７）零件的某个尺寸为９０ｊ７（
＋０．０２０
－０．０１５

），其基本偏差为　　　　μｍ，尺寸公差为　　　　

ｍｍ，标准公差ＩＴ７等于　　　　μｍ。

８）线性尺寸的一般公差规定了４个等级，即　　　　、　　　　、　　　　和　　　　。

９）滚动轴承内圈与轴的配合要采用基　　　　制，而外圈与壳体孔的配合要采用基　　

　　制。

１０）选择高精度等级（≤ＩＴ７）配合时，轴的精度要比孔　　　　级。

２．判断题

１）为了实现互换性，零件的公差应规定得越小越好。 （　　）

２）公差通常为正，在个别情况下也可以为负或零。 （　　）

３）孔和轴的加工精度越高，则其配合精度也越高。 （　　）

４）公称尺寸相同，公差等级一样的孔和轴的标准公差数值相等。 （　　）
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５）图样上未注公差的尺寸为自由尺寸，其公差不作任何要求。 （　　）

６）一光滑轴与多孔配合，其配合性质不同时，应当选用基孔制配合。 （　　）

７）若已知３０ｆ７的基本偏差为－０．０２ｍｍ，则３０Ｆ８的基本偏差一定是＋０．０２ｍｍ。

（　　）

８）１０ｆ６、１０ｆ７和１０ｆ８的上偏差是相等的，只是它们的下偏差各不相同。 （　　）

９）只要孔和轴装配在一起，就必然形成配合。 （　　）

１０）选用公差带时，应按常用、优先和一般公差带的顺序选取。 （　　）

３．选择题

１）某尺寸的实际偏差为零，则其实际尺寸（　　）。

Ａ．必定合格 Ｂ．为零件的真实尺寸

Ｃ．等于公称尺寸 Ｄ．等于最小极限尺寸

２）基本偏差确定公差带的位置，一般情况下，基本偏差是（　　）。

Ａ．上偏差 Ｂ．下偏差

Ｃ．实际偏差 Ｄ．靠近零线的偏差

３）下列各关系式中，表达正确的是（　　）。

Ａ．Ｔｆ＝＋０．０２５ｍｍ Ｂ．犡ｍａｘ＝０．０４８ｍｍ

Ｃ．ＥＳ＝０．０２６ｍｍ Ｄ．ｅｓ＝－０．０２１ｍｍ

４）下列各关系式中，能确定孔与轴的配合为过渡配合的是（　　）。

Ａ．ＥＩ＞ｅｓ Ｂ．ＥＳ≤ｅｉ Ｃ．ＥＩ＞ｅｉ Ｄ．ＥＩ＜ｅｉ＜ＥＳ

５）下列尺寸标注中，正确的是（　　）。

Ａ．８０
－０．０２１
－０．００９ Ｂ．３０

０．０３３
０ Ｃ．５０

＋０．０３９
　０ Ｄ．１２０

＋０．０２０
－０．０２０

６）与８０ｋ６组成工艺等价原则的基孔制过渡配合是（　　）。

Ａ．８０Ｈ６ Ｂ．８０Ｈ７ Ｃ．８０Ｈ５ Ｄ．８０ｈ７

７）下列配合代号标注正确的是（　　）。

Ａ．３０Ｈ６／Ｒ５ Ｂ．３０Ｈ７／ｐ６ Ｃ．３０ｈ７／Ｄ８ Ｄ．３０Ｈ９／ｈ７

８）２００Ｈ６（
＋０．０２９
　０

）比１８Ｈ８（
＋０．０２７
　０

）的尺寸精确程度（　　）。

Ａ．高 Ｂ．低 Ｃ．无法比较

４．查表、画图题

已知下列三对孔、轴相结合，分别查表、计算三对配合的极限间隙或过盈量及配合公差，绘

出公差带图，并说明它们的配合类别。

１）孔２０
＋０．０３３
　０

，轴２０
－０．０６５
－０．０８６

；　２）２０
Ｋ７

ｈ６
；　３）２５

Ｈ８

ｆ７

５．简答题

孔、轴配合中，为什么要规定基准制？广泛采用基孔制配合的原因何在？在什么情况下采

用基轴制配合？
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６．计算题

（１）在某配合中，已知孔的尺寸标注为２０
＋０．０１３
　０

，犡ｍａｘ＝＋０．０１１，Ｔｆ＝０．０２２，求出轴的

上、下极限偏差及其公差带代号。

（２）某钻模如图３３５所示。已知：１）配合面①和②都有定心要求，需用过盈量不大的固

定连接；２）配合面③有定心要求，在安装和取出定位套时需要轴向移动；３）配合面④有导向要

求，且钻头能在转动状态下进入钻套。试着选择上述配合面的配合种类，并简述其理由。

图３３５　钻模

技能操作

尺寸公差检测
（附图纸和检测
评分标准）


