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!" # $% &’()*+,
代替 !" # $ -&&*’+

中国第一重型机械集团公司 !""!#"$#%"批准 !""!#"&#"’实施

!!!!!!!!单件小批生产零件除采用互换性生产外! 根据其制造特点! 可采用配制配合! 为此! 特制订本指
导性技术文件! 以指导有关配制配合的正确理解和使用"

’ 配制配合是以一个零件的实际尺寸为基数! 来配制另一个零件的一种工艺措施"

! 配制配合一般用于公差等级较高# 单件小批生产的配合零件"

是否采用配制配合由设计人员根据零件的生产和使用情况决定"

% 对配制配合零件的一般要求$

%(’ 先按互换性生产选取配合" 配制的结果应满足此配合公差"
一般选择较难加工! 但能得到高测量精度的那个零件 %在多数情况下是孔& 作为先加工件! 给它

一个比较容易达到的公差或按 ’未注公差尺寸的极限偏差( 加工"
%)! 配制件 %多数情况下是轴& 的公差可按本条第一款所定的配合公差来选取" 所以配制件的公差比
采用互换性生产时单个零件的公差要宽"
配制件的偏差和极限尺寸以先加工件的实际尺寸为基数来确定"

%)% 配制配合是关于尺寸公差方面的技术规定! 不涉及其它技术要求! 如零件的形状和位置公差# 表
面粗糙度等! 不因采用配制配合而降低"
%)$ 测量对保证配合性质有很大关系! 要注意温度# 形状和位置误差对测量结果的影响" 配制配合应
采用尺寸相互比较的测量方法) 在同样条件下测量! 使用同一基准装置或校对量具! 由同一组计量人
员进行测量等! 以提高测量精度"

$ 在图样上的标注方法$ 用代号 !" 表示配制配合! 借用基准孔的代号 # 或基准轴的代号 $! 表示先
加工件" 在装配图和零件图的相应部位均应标出" 装配图上还要标明按互换性生产时的配合要求
标注方法举例如下$
基本尺寸为 %&’(( )) 的孔和轴! 要求配合的最大间隙为 (*+,( ))! 最小间隙为 (*-+( ))! 按互

换性生产可选用 .&((( #/ 0 1/ 或 .&((( 2/ 0 $/" 其最大间隙为 (3+-, ))! 最小间隙为 (*-+, ))! 现确
定采用配制配合"
$)’ 在装配图上标注为$

.&(((4/ 0 1/ !2 %先加工件为孔&
或 .&((( 2/ 0 $/ !2 %先加工件为轴&

$)! 若先加工件为孔! 给一个较容易达到的公差! 例如 45! 在零件图上标注为$
.&((( 45 !2

若按 ’未注公差尺寸的极限偏差( 加工! 则标注为$
.&((( !2
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!"# 配制件为轴! 根据已确定的配合公差选取合适的公差带! 例如 !"! 此时其最大间隙为 #$%&& ’’!
最小间隙为 #$()& ’’! 图上标注为"

*%### !" +,

或 *%###
-#$()&

-#$%&& +,

$ 配制件极限尺寸的计算" 以第 )条的举例! 用尽可能准确的测量方法测出先加工件 #孔$ 的实际尺
寸! 例如为 *% ###$(.& ’’! 则配制件 %轴& 的极限尺寸计算如下"

最大极限尺寸/% ###$(.&-#$()&/% ###$#&# ’’
最小极限尺寸/% ###$(.&-#$%&&/ 0 ...$1)# ’’
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