
前 言

本标准是根据 技术制图 几何公差 轮廓的尺寸和公差注法 制定的 在技术内

容上与 等效 编写格式按

本标准规定了对零件的复杂形状轮廓进行尺寸和公差标注的方法

本标准在等效采用 的同时 根据我国实际情况和有关标准的规定对个别内容进行

了调整和修改 主要有

将文中的 几何公差 改称为 形状和位置公差

将文中国际标准使用的基准符号改为我国标准规定的基准符号

对 中图 中的基准标注进行了修改

将 中根据近年来国际标准增加的新内容补充了 或最小实体要求
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前言

国际标准化组织 是一个世界范围的国家级标准化组织 成员 的联合会 国际标准的制

定工作由 各技术委员会进行 每个成员组织 对某一主题的技术委员会感兴趣 就有权参加该委员

会工作 其他与 协作的政府间或非政府间的国际组织也可以参加工作 与 国际电工委员

会 在所有有关电工技术标准化的内容上进行密切合作

由技术委员会提出的国际标准草案散发给各成员组织 由各成员组织投票表决 至少需要 的

赞成票才能作为国际标准公布

由 技术制图 产品定义和有关技术文件 技术委员会起草
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形状和位置公差

轮廓的尺寸和公差注法

国家质量技术监督局 批准 实施

范围

本标准规定了对轮廓 仅在一个二维平面上的轮廓 进行尺寸和公差标注的基本方法 本标准是对

中有关内容的细化和补充

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

形状和位置公差 通则 定义 符号和图样表示法

轮廓的尺寸注法

可用下列方法之一标注轮廓的尺寸

逐次给出各曲线部分的曲率半径和足够数量的尺寸 以确定曲线各相应组成部分的位置 如图

所示

图

在轮廓上选取足够数量的点 给出各点的线性坐标尺寸或极坐标尺寸 如图 和图 所示

选择上述任何一种方法 必要时可给出与随动件相联系的尺寸 该尺寸应在图样上注明 如图 所

示



图

图

公差的表示

轮廓尺寸的公差可由下列方法之一给出 实际轮廓必须控制在给定的公差带内

方法

公差带平均配置于由理论正确尺寸确定的理想轮廓的两边 在理想轮廓上任一点的法线方向测量

时 公差带的宽度都相等 如图 和图 所示

图



图

此时公差带的位置可能与要求应用最大实体要求或最小实体要求的基准要素有关

方法

将横 或纵 坐标方向的各尺寸用理论正确尺寸的形式标注 对另一坐标方向的各尺寸则直接注出

尺寸公差 如图 和图 所示

图



图


