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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ１８２９：１９７５《一般用途公差带的选择》，在技术内容上与国际标准一致。考虑

到我国国情，从实施本标准的经验与习惯，以及与ＩＳＯＧＰＳ标准体系协调一致的角度出发，进行了如下

一些修改：

———标准名称增加引导要素：产品几何技术规范（ＧＰＳ）；

———增加了配合的规定；

———增加了附录Ａ“公称尺寸至５００ｍｍ的优先、常用配合　极限间隙或极限过盈”；

———增加了附录Ｂ“公称尺寸大于５００ｍｍ 配制配合”；

———增加了附录Ｃ“公称尺寸大于３１５０ｍｍ～１００００ｍｍ标准公差和基本偏差”；

———增加了附录Ｄ“在ＧＰＳ矩阵模型中的位置”。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１８０１—１９９９《极限与配合　公差带和配合的选择》。与１９９９版相比，主要变化

如下：

———标准名称增加引导要素：产品几何技术规范（ＧＰＳ）；

———删掉了引言；

———增加了第３章术语和定义；

———“基本尺寸”改为“公称尺寸”；上偏差、下偏差、最大极限尺寸和最小极限尺寸分别修改为上极

限偏差、下极限偏差、上极限尺寸和下极限尺寸；

———增加附录Ｄ“在ＧＰＳ矩阵模型中的位置”。

本标准的附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ和附录Ｄ均为资料性附录。本标准在ＧＰＳ体系中的位置在附录

Ｄ中说明。

本标准由全国产品尺寸和几何技术规范标准化技术委员会提出并归口。

本标准起草单位：中机生产力促进中心、浙江亚太机电股份有限公司、中原工学院、西安交通大学、

郑州大学。

本标准主要起草人：李晓沛、赵则祥、施瑞康、赵卓贤、张琳娜、乔雪涛。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１８０１—１９７９、ＧＢ１８０２—１９７９；

———ＧＢ／Ｔ１８０１—１９９９。
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产品几何技术规范（犌犘犛）

极限与配合

公差带和配合的选择

１　范围

本标准规定了公称尺寸至３１５０ｍｍ的孔、轴公差带和配合的选择。关于极限与配合的基本规定

见ＧＢ／Ｔ１８００．１—２００９。

本标准适用于具有圆柱型和两平行平面型的线性尺寸要素。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１８００．１—２００９　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　极限与配合　第１部分：公差、偏差和配合的基

础（ＩＳＯ２８６１：１９８８，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１８００．２—２００９　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　极限与配合　第２部分：标准公差等级和孔、轴

极限偏差表（ＩＳＯ２８６２：１９８８，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｚ２０３０８—２００６　产品几何技术规范（ＧＰＳ）总体规划（ＩＳＯ／ＴＲ１４６３８：１９９５，ＭＯＤ）

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１８００．１—２００９确立的术语和定义适用于本标准。

４　公差带的选择

４．１　孔公差带

４．１．１　公称尺寸至５００犿犿的孔公差带

公称尺寸至５００ｍｍ的孔公差带规定如图１，相应的极限偏差见ＧＢ／Ｔ１８００．２—２００９中的表２～

表１５。选择时，应优先选用圆圈中的公差带，其次选用方框中的公差带，最后选用其他的公差带。
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