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本标准代替GB/T 1957-1981《光滑极限量规》。

本标准与GB/T 1957-1981相比主要变化如下:

— 按GB/T 1. 1-2000对编排格式进行了修改;

— 修改了标准名称;

— 增加了标准中所用术语和定义(本版的3);

— 增加了标准中所用符号说明(本版的4);

— 修改了量规测量面硬度(1981年版的13;本版的7.4);

— 修改了量规测量面光洁度为粗糙度(1981年版的14;本版的7.5);

— 增加了量规的验收及检验要求(本版的8);

— 修改了量规推荐型式和尺寸应用范围(1981年版的附录一;本版的附录B)

— 工件的判定作为附录要求(1981年版的3,4,5;本版的附录0
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光滑极限量规 技术条件

范围

    本标准规定了光滑极限量规的术语和定义、公差、要求、检验、标志与包装。

    本标准适用于孔与轴基本尺寸至500 mm、公差等级IT6级至IT16级的光滑极限量规。

    本标准规定的光滑极限量规(以下简称“量规，’)适用于检验GB/T 1800.1-1997至GB/T 1800. 4-

1999((极限与配合》规定孔与轴基本尺寸。

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/T 1800.1-1997 极限与配合基础 第1部分:词汇(neq ISO 286-1:1988)

    GB/T 1800. 2-1998 极限与配合基础 第2部分:公差、偏差和配合的基本规定((eqv ISO 286-1

1988)

    GB/T 1800. 3-1998 极限与配合基础 第3部分:标准公差和基本偏差数值表((eqv ISO 286-1:

1988)

    GB/T 1800. 4-1999 极限与配合 标准公差等级和孔、轴的极限偏差表(eqv ISO 286-2:1988)

3 术语和定义

    GB/T 1800.1-1997至GB/T 1800. 4-1999中确定的以及下列术语和定义适用于本标准。

3.1

    光滑极wig规 plain limit gauge

    具有以下孔或轴的最大极限尺寸和最小极限尺寸为公称尺寸的标准测量面，能反映控制被检孔或

轴边界条件的无刻线长度测量器具。

3.2

    塞规 plug gauge

    用于孔径检验的光滑极限量规，其测量面为外圆柱面。其中，圆柱直径具有被检孔径最小极限尺寸

的为孔用通规，具有被检孔径最大极限尺寸的为孔用止规

3.3

    环规 ring gauge

    用于轴径检验的光滑极限量规，其测量面为内圆环面。其中，圆环直径具有被检轴径最大极限尺寸

的为轴用通规，具有被检轴径最小极限尺寸的为轴用止规。

4 符号

表1中所列的符号及说明规定
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表 1

符 号 说 明

讯 工作量规尺寸公差

Z1 通端工作量规尺寸公差带的中心线至工件最大实体尺寸之间的距离

兀 用于工作环规的校对塞规的尺寸公差

s t规的代号和使用规则

表2中所列的量规的代号、使用规则适用于本标准。

                                              表 2

名 称 代号 使 用 规 则

通端工作环规 T 通端工作环规应通过轴的全长

“校通 通”塞规 TT
“校通一通”塞规的整个长度都应进人新制的通端工作环规孔内，而且应在孔的全长上进行

检验

“校通损’)塞规 TS “校通一损”塞规不应进人完全磨损的校对工作环规孔内，如有可能，应在孔的两端进行检验

止端工作环规 Z 沿着和环绕不少于四个位置上进行检验

“校止一通”塞规 ZT
“校止通”塞规的整个长度都应进人制造的通端工作环规孔内，而且应在孔的全长上进行

检验

通端工作塞规 T 通端工作塞规的整个长度都应进人孔内，而且应在孔的全长上进行检验

止端工作塞规 Z 止端工作塞规不能通过孔内，如有可能，应在孔的两端进行检验

6 公差

量规尺寸公差带及其位置见图1所示

最小实体尺寸 最大实体尺寸
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图 1

工作量规的尺寸公差值及其通端位置要素值应按表3的规定;校对塞规的要求参见附录A。
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表 3

工件孔或轴的公差等级

工件孔或轴的 IT6 IT7 ITS

基本尺寸/mm

TL或轴的一二一
公差值 } 〕 TLA%Mr;r}f一川z,TL A轴的一二一公差值 一

大于 至 尸m

3 6 1.0 1.0 10 1. 2 1.6 14 1. 6 2. 0

3 6 8 1.2 1. 4 12 1.4 2. 0 18 2. 0 2. 6

6 10 9 1. 4 1. 6 15 1. 8 2. 4 22 2. 4 3. 2

10 18 11 1. 6 2. 0 18 2.0 2.8 27 2.8 4.0

18 30 13 2.0 2. 4 21 2 4 3.4 33 3. 4 5. 0

30 50 16 2.4 2.8 25 3.0 4.0 39 4.0 6.0

50 80 19 2. 8 3.4 30 3. 6 4. 6 46 4. 6 7.0

80 120 22 3. 2 3. 8 35 4.2 5.4 54 5. 4 8.0

120 180 25 3. 8 4.4 40 4. 8 6.0 63 6.0 9. 0

180 250 29 4. 4 5. 0 46 5. 4 7. 0 72 7. 0 10.0

250 315 32 4 8 5.6 52 6.0 8.0 81 8.0 11.0

315 400 36 5. 4 6.2 57 7. 0 9.0 89 9.0 12.0

400 500 40 6.0 7. 0 63 8. 0 10. 0 97 10.0 14.0

工件孔或轴的公差等级

工件孔或轴的 1丁9 ITIO ITII

基本尺寸/mm

R或轴”}二一:1
公差值 一 1

孔或轴的一二一
公差值 一 1

子L或轴的一二1一Z公差值 一 I

大于 至 拜m

3 25 2. 0 3 40 2,4 4 60 3 6

3 6 30 2. 4 4 48 3.0 5 75 4 8

6 10 36 2. 8 5 58 3. 6 6 90 5 9

10 18 43 3.4 6 70 4.0 8 110 6 11

18 30 52 4. 0 7 84 5 0 9 130 7 13

30 50 62 5.0 8 100 6. 0 11 160 8 16

50 80 74 6.0 9 120 7. 0 13 190 9 19

80 120 87 7.0 10 140 8. 0 15 220 10 22

120 180 100 8.0 12 160 9 0 18 250 12 25

180 250 115 9.0 14 185 10.0 20 290 14 29

250 315 130 10. 0 16 210 12.0 22 320 16 32

315 400 140 11.0 18 230 14. 0 25 360 18 36

400 500 155 12.0 20 250 16.0 28 400 20 40
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表 3(续)

工件孔或轴的

基本尺寸/mm

工件孔或轴的公差等级

IT12 IT13 IT14

孔或轴的

公差值
T, Z,

孔或轴的

公差值
T, Z丁

孔或轴的

公差值
T, Z，

大于 至 拼.

3 100 4 9 140 6 14 250 9 20

3 6 120 S 11 180 7 16 300 11 25

6 10 150 6 13 220 8 20 360 13 30

10 18 180 7 15 270 10 24 430 15 35

18 30 210 8 18 330 12 28 520 18 40

30 50 250 10 22 390 14 34 620 22 50

50 80 300 12 26 460 16 40 740 26 60

80 120 350 14 30 540 20 46 870 30 70

120 180 400 16 35 630 22 52 1000 35 80

180 250 460 18 40 720 26 60 1150 40 90

250 315 520 20 45 810 28 66 1300 45 100

315 400 570 22 50 890 32 74 1400 50 110

400 500 630 24 55 970 36 80 1550 55 120

工件孔或轴的

基本尺寸/mm

工件孔或轴的公差等级

IT15 ITI6

孔或轴的

公差值
T, Z1

孔或轴的

公差值
T, Z,

大于 至 杯m

3 400 14 30 600 20 40

3 6 480 16 35 750 25 50

6 10 580 20 40 900 30 60

10 18 700 24 50 1100 35 75

I8 30 840 28 60 1300 40 90

30 50 1000 34 75 1600 50 110

50 80 1200 40 90 1900 60 130

80 120 1400 46 100 2200 70 150

120 180 1600 52 120 2500 80 180

180 250 1850 60 130 2900 90 200

250 315 2100 66 150 3200 100 220

315 400 2300 74 170 3600 110 250

400 500 2500 80 190 4000 120 280

6.3 量规的形状和位置误差应在其尺寸公差带内。其公差为量规尺寸公差的50 。当量规尺寸公差
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小于或等于。.002 mm时，其形状和位置公差为0. 001 mm,

7 要求

7.1量规的测量面不应有锈蚀、毛刺、黑斑、划痕等明显影响外观使用质量的缺陷。其他表面不应有锈

蚀和裂纹。

7.2 塞规的测头与手柄的联结应牢固可靠，在使用过程中不应松动

7.3 量规宜采用合金工具钢、碳素工具钢、渗碳钢及其他耐磨材料制造。

7.4 钢制量规测量面的硬度不应小于700HV(或60 H RC) .

7.5 量规测量面的表面粗糙度Ra值不应大于表4的规定

                                                    表 4

工作量规

工作量规的基本尺寸/mm

刁、于或等于12。一大于120,/J·于或等于315大于315、小于或等于500
工作量规测量面的表面粗糙度Ra值/1'.

IT6级孔用工作塞规 0.05 0.10 0.20

IT?级一IT9级孔用工作塞规 0.10 0.20 0.40

IT10级一工T12级孔用工作塞规 0. 20 0.40

0.80

IT13级-IT16级孔用工作塞规 0.40 0.80

工T6级一工T9级轴用工作环规 0. 10 0.20 0.40

IT10级-IT12级轴用工作环规 0. 20 0.40

0.80

IT13级- IT16级轴用工作环规 0.40 0. 80

7.6

7.7

量规应经过稳定性处理。

工作量规的型式和应用尺寸范围参见附录B

8 验收及检验

8.1 验收

8.1.1 本标准中的尺寸规定值均以标准的测量条件为准，即:温度为200C,测量力为零。

8. 1.2 环规的检验应以校对量规为准 若发生争议时，应按附录C中的C. 3处理。

8.2 检验

8.2. 1 量规各参数采用直接检测法检验，其主要检测参数和检测器具参见表So

                                                    表 5

主要 检 测参 数 检 测 器 具

表面粗糙度 轮廓仪、表面粗糙度比较样块

全形塞规的圆度、环规的圆度 圆度仪

母线直线度 轮廓仪、0级刀口尺

卡规测量面的平面度 刀口尺、平晶

卡规测量面的平行度 光学计、测长仪

硬度 威氏硬度计(或洛氏硬度计)

8.3 工件合格与不合格的判定应符合附录C的判定
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9 标志与包装

9.1 在塞规测头端面和其他量规的非工作面上应标志:

    a) 制造厂厂名或注册商标;

    b) 被检工件的基本尺寸和公差代号;

    c) 量规的用途代号;

    d) 出厂年号。
    注1工作尺寸小于14 --的塞规，a) -d)的要求允许标志在手柄上或标牌

    注2:单头双极限量规不宜标志用途代号。

9.2 在产品包装盒上应标志:

    a) 制造厂厂名或注册商标;

    b) 产品名称;

    c) 被检工件的基本尺寸和公差代号。

9.3 量规在包装前应经防锈处理，并妥善包装。

9. 4 量规经检定符合本标准规定的，应附有产品合格证。产品合格证上应标有本标准的标准号和出厂

日期。
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  附 录 A

(资料性附录)

  校对t规

A. 1 校对塞规尺寸公差为被校对轴用工作量规尺寸公差的1/2;校对塞规的尺寸公差中包含形状

误差

A.2 校对塞规的表面外观、测头与手柄的联结程度、制造材料、测量面硬度及处理应符合 7.1-7.4,

7.6的规定。

A. 3 校对塞规测量面的表面粗糙度Ra值不应大于表A.1的规定。

                                                表 A. 1

校对塞规

校对塞规的基本尺寸/m-

小于或等于120
大于120、小于

或等于315

大于315、小于

  或等于500

校对量规测量面的表面粗糙度Ra值/Km

工T6级-IT9级轴用工作环规的校对塞规 0.05 0.10 0.20

IT10级-IT12级轴用工作环规的校对塞规 0.10 0.20

0.40

IT13级-IT16级轴用工作环规的校对塞规 0. 20 0.40
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          附 录 B

          (资料性附录)

推荐的t规型式和应用尺寸范围

B. 1 推荐的量规型式应用尺寸范围见表B. 1,

表 B.1

用 途 推荐顺序
量规的工作尺寸/mm

一 18 大于 18-100 大于 100-315 大于315-v500

工件孔用的通端量规型式
1 全形塞规 不全形塞规 球端杆规

2 不全形塞规或片形塞规 片形塞规

工件孔用的止端量规型式
1 全形塞规 全形或片形塞规 球端杆规

2 不全形塞规

工件轴用的通端量规型式
1 环规 卡规

2 卡规

工件轴用的止端量规型式
1 卡规

2 环规
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        附 录 C

      (规范性附录)

工件合格与不合格的判定

C. 1 符合极限尺寸判断原则(即泰勒原则)的量规如下:

    通规的测量面应是与孔或轴形状相对应的完整表面(通常称为全形量规)，其尺寸等于工件的最大

实体尺寸，且长度等于配合长度。

    止规的测量面应是点状的，两测量面之间的尺寸等于工件的最小实体尺寸。

    符合泰勒原则的量规，如在某些场合下应用不方便或有困难时，可在保证被检验工件的形状误差不

致影响配合性质的条件下，使用偏离泰勒原则的量规。

C. 2 用符合本标准的量规检验工件，如通规能通过，止规不能通过，则该工件应为合格品。

C. 3 制造厂对工件进行检验时，操作者应该使用新的或者磨损较少的通规;检验部门应该使用与操作

者相同型式的且已磨损较多的通规。

    用户代表在用量规验收工件时，通规应接近工件的最大实体尺寸，止规应接近工件的最小实体

尺寸。

C. 4 用符合本标准的量规检验工件，如判断有争议，应该使用下述尺寸的量规解决:

    通规应等于或接近工件的最大实体尺寸:

    止规应等于或接近工件的最小实体尺寸。


