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标准化动态
·

15 0 2布8一公 1 98 9?
·

《 , 般公差` 娜部分

未注几何公差》

〔编者按」 时于形位公差的未注 公差值
,

我国 已于 1 9 8介年发布 了G B 1 1 8 4一 8件

《 形状和位置公差 未注公差的规 定
》
现仍 有效

。

15 0 于 1 9 8 9 年发布 了 15 0 2 7 6 8一 :2

1 9 8 9 《一般公差一第 2 部分 未注 几何公差
》 。

根据 采用国际标准的要求
,

我国拟 等

效采用该标准
,

现正在修汀 中
。

为使读者早 日 了解该标准的内容
,

特登 出此文
。

1 适用范围

15 0 2 7 6 8的这部分标准是为了简化标注

和控制图样上未加标注的几何公差值
。

它规

定了各项 目未注公差的三个等级
。

本标准主要适用于去除材料 制 造 的要

素
,

也允许用于其他方法制 造 的 要 素
。

然

而
,

为了查明一般的工厂制造精 度 是 否 在

“ 0 2 7 6 8 对零件所规定的未注公差值内
,

需

要进行特殊的检查
。

2 通 则

在公差等级的制订时
,

已考虑了各类工

厂 的惯用精度
。

如需对某个要素要求更精或

更粗或为了提高经济 性
,

均 可 按 15 0 1 1 0 1

( 见第 A Z章 ) 直接标注在图样上
。

在图样上或有关的文件中采用 15 0 2 7 6 8

规定的一般几何公差
,

按标准中第 6 章的规

定标注
。

此标注适用于没有注出几何公差的

要素
。

一般儿何公差适用于几何公 差 各 个 项

目
,

包括 圆柱度
、

任意线轮廓度
、

任意面轮

廓度
、

倾斜度
、

同轴度
、

位置度和全跳动
。

在任何情况下
,

当图样 (见第 B l 章图

B l ) 明确标出是 15 0 8 0 1 5 燕星母本公差原则

的表示法
》
时

,

一般几何公差也应采 用 15 0

2 7 6 8
。

3 引用标准

15 0 1 1 0 1 : 1 9 8 3 技术制图一几何公差

表示法一形状
、

定向
、

定位和跳动一通则
、

定义
、

符号和图样表示法

15 0 2 7 6 8一 l : 1 9 8 9 未注公差一第 l 部

分
,

未注的尺寸和角度公差

15 0 5 4 5 9 : 1 9 8 2 技术制图一几何公差

表示法一几何公差的基准和基准体系

15 0 8 0 1 5 : 1 9 8 5 技术制 图一基本公差

原则 灵示法

4 定 义

在 15 0 2 7 6 8 这一部分中的定义已在 15 0

2 2 0 2和 15 0 5 4 5 9 中给出
。

5 一般几何公差 ( 见第 B I 章 )

5
.

1 单一要素
.

的公差

5
.

1
.

1 直线度和平面度

表 1给出
一

r 直线度和平面度 的 未 注 公

差
。

在表 l 中选择公差值时
,

如直线度
,

则按

其相 应线的
一

长度选择
,

如平面度
,

则按其表

面的较长侧或圆表而的直径选择
。

5
.

1
.

2 圆度

圆度的一般 公差相等于标准的直径公差

衰 1 宜线度和平面度一般公差位 m m

直线度和平面度基本长度的范围
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值
,

但不能大于表 4 中的径向圆跳动值 (见

第 B Z 章中的示例 )
。

5
.

1
.

3 圆柱度

圆柱度的一般公差值不做规定
。

注
:

1
.

圆柱度误差由三个部分组成
:

圆 度
、

直 线度

和相对应线的平行度误差
,

而其 中 每一项

误差均由它们的注出公差或未注公差控制
.

2
.

如因功能原因
,

圆柱度应小于圆 度
、

直 线

度和平行度的未注公差的综合反 应
,

应 在

被侧要素上按 15 0 1 1 01 注出圆柱 度 公 差

数值
,

有时
,

由于配合要求
,

可 采 用包容

原则
.

5
。

2 关联要素的公差

5
.

2
.

1 通则

5
.

2
.

2 到 5
.

2
.

6 中规定的公差值适 用于

所有的未注公差值的关联要素
。

5
.

2
.

2 平行度

平行度的一般公差值等于标准的尺寸公

差值或者平面度 /直线度公差值
,

取其大者
。

两个要素中的较长者视作基准
,

如两要素长

度相等
,

可取任一要素作为基准 (见第 B 4

章 )
。

5
.

2
.

3 垂直度

表 2 给出了垂直度一般公差值
。

形成直

角的两边中的较长者视作基准
,

如两边长度

相等则可取任一边作为基准
。

等
,

可取任一要素作为基准
。

注
:

对称度的一般公差值用于至少两个要素中

的一个是中心平面
,

或两要 素 的 轴 线相

互垂直
,

见第 B
.

5章中的示例
.

衰 3 对称度一般公位位

公公 差差 对称度公差基本长度的范围围

等等 级级级级级级级级级级级级级级级级级级
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5
.

.2 5 同轴度

同轴度未注公差值不作规定
。

注
:

在极限情况下
,

同轴度误 差可以和表 4 中

规定的径向圆跳动一样大
,

由子径向圆跳

动误 差包含了同轴度误差和圆度误差
.

5
.

2
.

6 圆跳动

表 4 给 出了圆跳动 (径 向
、

端 面 和 斜

向 ) 的一般公差值
。

对于圆跳动的一般公差值
,

必须以设计

给出的支承表面作基准
,

否则
,

对于径 向圆

跳动
,

两要素中之较长者应视作基准
。

如两

要素长度相等
,

则可取任一要素作为基准
。

裹 4 日跳动一般公差位 功二

裹 2 垂宜度一般公差位 m 二 公差等级 圆 跳 动 公 差 值
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垂直度公差短边基本长度的范围

~~~ 1 QOOO > 1 0 000 > 3 0 000

~~~~~ 3 0 000 ~ 1 0 0 000

5
.

2
.

4 对称度

表 3 给出了对称度的一般公差值
,

两要

素中较长者应视作基准
,

如两要 素 长 度 相

6
。

图样上 的表示法

6
.

1 如采用 15 0 2 7 6 8 这一部分规定的一般

公差值
,

则必须同 时 采 用 15 0 27 68 一 1 ,

并

在标题栏中或在附近注出下述内容
:

a . “ 15 0 2 7 6 8 ” ,

b
.

公差等级采用 15 0 2 7 6 5一 z ,

HKL

一 2 5一



。 .

公差等级采用 15 02了 68 本部分的规

定
。

例
: 15 02 7 65一 m k

。

此时
,

角度的一般公差值采用 15 0 2 7 6 8

一 l ,

但不包括直角 ( 9 0
。

)
,

直角是隐含的
,

并不示出
,

而应采用 15 0 2 76 8本部分 的 垂

直度一般公差值
。

6
.

2 如不采用尺寸的一般公差值 (公 差 等

级 m )
,

其相应的字母应在图样标记中取消
。

例
: 15 0 2 7 6 5一 K

。

6
.

3 如包容要求⑧用于所有尺寸的单一 要

素
,

符号
“ E ”

应加注在 6
.

1所规定的符号

后面
。

如
: 15 0 2 7 6 8一 m K一 E

注
:

包容要求⑥不 能用于直线度公差值大于尺

寸公差值的要素上
,

如托柄材料
.

7
.

拒收

除另有规定
,
超出了一般几何公差值的

工件
,

如功能没有受到损害 ( 见第 A 4 章 )

不应自动拒收
。

附 录 A (提示的附录 )

表示几何特征一般公差值的概念

A l 一般公差值必须按本标准第 6 章 的规

定在图样上标注
。

一般公差值符合工厂的常用精度等级
,

所选择的适合公差等级应在图样中注明
。

A Z 一定的公差值是符合工厂的常用 精 度

的
,

如扩大公差值通常不会给工厂制造带来

经济效益
。

任何情况下
,

工厂的机加工和常

用的工艺方法不会加工出较大 的偏差值
。

例

如
,

某 要 素 直 径 25 m m 土 0
.

l m m ,

长 80

uI m ,

在按工厂常用精度加工时
,

等 于 或精

于 15 0 2 7 6 8一 m H
。

它包含了被测要素 的圆

度在 0
.

l m m 之内
、

直线度 在 0
.

l m m 之 内

以及径 向圆跳动也在 。
。

1 m m 之内 (这些 数

值在 15 0 27 6 8 这部分中规定 )
。

给出公差值

对此工件没有任何好处
。

然而
,

如由于功能原 因
,

某要素要求比
“
一般公差值

”
小的公差数值

,

就需要将此

公差值单独注在此要素上
。

这种类型的公差

值不属于一般公差值的范畴
。

如要素的功能允许几何公差等于或大于

一般公差值
,

则不需要单独注出
,

但需在图

样上按第 6章叙述
。

这种类型的公差值
,

允

许充分运用一般几何公差值表示法的概念
。

例外的是
,

如功能要求允许大于一般公

差值
,

而这个较大的公差值会给工厂带来经

济效益
,

在这种特殊情况下
,

这个较大的几

何公差值应单独注在要素上
。

例如大而薄的

圆环的圆度
。

A 3 采用一般几何公差值导致下列优点

a ) 图样易读
,
、

可 高效 地 进 行 信息交

换
,

b) 设计者节省时间
, 、

不用详细的 计 算

公差值
,

他们只要清楚某要素的功能是否允

许较大于或等于一般公差值 ,

c
) 图样很清楚地指出哪些要素可 以 用

一般加工方法加工
。

同样
,

也可降低检查水

平
,

但保证工程质量
。

d ) 对于大多数零件来说
,

所剩下 的 那

些注出几何公差值的要素
,

是由于功能要求

用相应小的公差值
,

可能给生产带来特殊的

效益
,

这将对安排生产有帮助
,

并能帮助质

量控制服务部门对检验要求进行分析
。

e) 购买者和提供分合同的工程 师 可更

方便地进行谈判
。

由于
“ 工厂的常用精度

”

在合同生效前就已经知道
,

这也可避免在买

卖之间造成争论
,

因为在这方面图样是完整

无疑的
。

只有一般公差值十分有把握 不 会 超 出

一 2 6一



时
,

即某工厂的常用情度等于或高于图样上

表示的一般公差值
,

上述优点才能充分体现
。

工厂必须做到
:

— 能测出工厂常用精度值 ;

— 图样中一般公差值等于或大于工厂

常用精度时才能接受
,

— 抽样检查以保证工厂常用精度不被

破坏
。

那种依赖没有定义的不确定的和误解的

“
好工艺

” 不再与一般几何公差值的概念混

淆在一起
,

一般几何公差规定了
“
好工艺

”

的要求精度
。

A 4 功能允许的公差值经常是大于一 般 几

何公差值
,

实际上零件的功能往往并不因为

工件任一要素超出了 (或偶尔超出 ) 一般几

何公差值而被损害
。

只有在超出一般几何公差值会损害零件

功能时才能被拒收
。

附 录 B (提示的附录 )

进 一 步 的 资 料

B l 一般几何公差值

(见第 5 章 )

根据独立原则 (见 15 0 8 0 1 5)
,

一般几何

公差值用于零件要素的实际局部尺寸时
,

即

使要素处处都是最大实体尺寸也是适用的
。

如某要素要求包容原则 ⑧ 或所有 要素

如第 6 章所述都要求⑧
,

这个要求 同样需

遵守
。

公差表示按 15 0 5 0 1 5

一 般公差值按 15 0 2 7 6 5一 ` H

最大尺寸极限
.

一一
.

一最大圆度误差
《由梭形造成)

献直线度误差

\
、

一
. .

一
点

创,

d
口一一

’

~ 伫
份

最大尺寸极限

图 B l 独立原则
:

在同一要素上的最大允许误差

. 2 回度 (见 5
.

1
.

2) 一示例

示例 1 ( 见图 B Z )

一 2 7一



示示例例 图样上的标注注 圆度公差带带

11111

由由 必必

差
,

为简单起见
,

可用⑧或标出圆柱度
,

三

种公差值的总和可以进行计算
。

B 4 平行度 (见 5
.

2
.

2 )

根据要素误差的形状
,

平行度误差可由

尺寸公差值 (见图 B 3) 或由直线度 或平面

度控制 (见图 B 4)
。

尺寸公差

图 B Z 圆度一般公差示例
图 B 3 平行度误差等于尺寸公差值

直线度公差
一般几何公差值 按 15 0 2 7 6 8一 m K

。

直

径 25 m m 的允许偏差是 士 o
.

Z m m ,

该偏 差

值导致 。
.

4 m m 的允许值
,

大于在表 4 中 给

出的 0
.

2 m m , 0
.

2 m m 是圆度公差俏
。

. 3 回柱度 (见 5
.

1
.

3 中注 2 )

由于几何的原 因
,

由圆度
、

直线度和平

行度综合形成的一般公差值小于上述三种公

差值之和
,

因为它们都同时受限 于 尺 寸 公

图 B 4 平行度误差等于直线度公差

B S 对称度 (见 5
.

2
.

4 )

“
) 基准

:

较长要素 ( I
:

)

`̀̀
lllll

一

—
一

—
一

— 刊阵一~ 钊钊

创创创
k ___

沪沪

\\\\\\\\\\\\\ 十
尸尸

lllllllllllllllllllllllllllllllll飞飞

b ) 基准
:

较长要素 ( t
:

)

下下下下下下下}}}}}}}}}}}

III:::

广广广行一一
,,

口口lllllll ` 一一一
....... . 一一

口口
lll ,, 亩

“
) 基准

:

较长要素 ( l :

) d ) 基准
:

较长要素 ( 11

)

图 B S 对称度示例
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圈样示例及解
释见图 B 6
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公盗是云交 夏3〕 3 O t s

一般公差值按 15 0 2 7 6 8一m H

解 释

个个个

注
1

。

图 B 6

细双点划线表示的公差值 (框格或图 ) 是一般公差值
,

由子车间加工时能达到或 高于 15 0

规定的常用精度
,

因此
,

该公差值在车间加工时能自动达到
,

通常不要求检查
.

些公差值同时限制了该要素上的其他项目的误 差
,

如 垂 直度公差 也限制了直线 度误差
,

没有表示所有的一般公差值
.

「注 悄 译 ]

2 7 6 8
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(上接第 23 页 )

货地址
、

收货时间
,

以保证用户收到的产品

不会超过防锈期
,

同时也有利于 产 品 的 跟

踪
,

出现质量问题及时上门服务
。

产品的包装还应做到
:

( 1) 包装箱上标明的物品数与箱内实际

数一致
。

(2 ) 装箱单标明必备或特订货的附件
,

数量应与箱内的实物一致
。

(3 ) 装箱单标明必备随机技 术 文 件 种

类
、

数量与箱内所附的实物一致
。

3
.

售后服务

售后服务是质量环的终点
,

是充分发挥

产品固有价值
、

提高企业信誉
、

增强市场竞

争能力的一种重要手段
。

在南京第二机床厂

的售后服务内容中有
:

①根据本厂产品的复

杂程度和用户维修操作水平
,

每年定期举办

用户培训班
,

传授安装
、

维修与使用技术
,

②由销售人员及时处理用户的来函
、

来电和

技术咨询
,

并做好信息反馈
; ③尽力满足甩

户的需要
,

热情地开展维修服务
。
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