
中华人民共和国烟草行业标准

YCIT 13一1993

烟草机械 未注尺寸公差和形位公差

    本标准参照采用国际标准ISO 2768-1《一般公差 第1部分:线性和角度尺寸的未注公差》和ISO

2768-2《一般公差 第2部分:未注形状和位置公差》。

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了在产品图样上线性和角度尺寸的未注公差和几何要素的未注形状和位置公差，统称

一般公差(在使用时可简称未注尺寸公差和形位公差)，并规定了在产品图样上的标注方法。

    本标准适用于烟草机械的产品图样，其他机械设备也可参照使用。

2 线性和角度尺寸的一般公差

2.1 应用领域

    本标准适用于金属切削加工或由金属板料制成的零件尺寸，也适用于非金属材料制成的零件尺寸;

其他加工过程的一般公差，另有别的标准规定时，则应在图样上和相应的技术条件中加以说明。

    本标准仅适用于下列未直接标注公差的尺寸:

    a. 线性尺寸(如孔尺寸、轴尺寸、长度尺寸、台阶尺寸、距离、梭边的倒角高度尺寸和倒圆半径等);

    b. 角度尺寸，包括通常不标注角度的尺寸，例如直角(s00)或等多边棱体的角度;

    c 零件组装后进行机加工形成的线性或角度尺寸。

    本标准不适用于下列尺寸:

    a. 用方框表示的理论正确尺寸;

    b、 用括号表示的参考尺寸;
    c. 在其他标准中已规定一般公差的线性和角度尺寸。

2.2 一般公I值
    对未注公差值的线性尺寸、倒回半径和倒角尺寸、角度尺寸的极限偏差可按表1、表2,表3选取。

                                      表 1 线性尺寸极限偏差 mm

精 度 等级 相对于基本尺寸范围的极限偏差

代 号 含 义 0. 5-30 > 3̂ -6 >6-30 >30̂-120二:::
>400

^-1 000

> 1 000

~ 2000

>2 000

- 4 000

f 精密 士0.05 土0.05 士0.1 士0.15 士0.2 士0.3 士05

m 中等 士0.1 士0.1 士0.2 士03 士05 士0.3 士1.2 士2

C 粗糙 士0.2 士0.3 士0. 5 士0.8 士1.2 士2 士3 士4

v 最粗 士0.5 士1 士1. 5 士2，5 士4 士6 士8

注:倒国半径和倒角高度尺寸见表2。

    1)基本尺寸小于0. 5 mm时，偏差应直接标注在基本尺寸后面。
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表 2 倒圆半径和倒角高度尺寸极限偏差

精 度 等 级

习
-
创

代 号 含 义

  精密

  中等

  粗糙

  最粗

0. 5-3"

相对于基本尺寸范围的极限偏差

刁丫一 >3̂6 }

十 0.2 + 0.5

士0.4 士 1 士 2

注:1)基本尺寸小于0. 5 mm时，偏差应直接标注在基本尺寸后面

                              表 3 角度尺寸的极限偏差 一
精 度 等 级 相对于被洲角度的短边长度(mm)范围的极限偏差

代 号 含 义 <10 >10̂ 50 >50-120 ·>120.400 >400

f 精密
士r 士30' 士20' 士10' 士5，

n1 中等

c 粗糙 士1030' 士10 士30' 士15' 士1。，

V 最粗 士3- 士2- 士1. 士3。‘ 士20'

2.3 图样上的标注
    在图样的标题栏内或标题栏旁应注出本标准的编号和选取的精度等级代号，如中等精度级，标注如

下:

    “未注尺寸公差按YC/T 13-m"

3 未注形位公差的一般公差

3.1 应用领域

    本标准一般形位公差主要应用于金属切削加工形成的几何特征要素。

3.2 一般公差值
    对零件上由车间通常加工精度能达到的形位公差要求，允许在图样上不予标注，其一般公差值可按

表 4~表 8选取。

                                                    表 4

形状公差

直线度 按表 5

平面度 乙7 按表 5

圆 度 O 直径公差或按表8，见3.2.2条

圆柱度 蚕
不规定。它分别由直线度、圆度及平行度的未注公差予以

保证

线轮廓度 厂、
不规定。由定位尺寸公差控制

面轮廓度 乙乙

定向公差

平行度 刀
两平行要素间的尺寸公基值或平面度(直线度)一般公差

值，取两者中的较大值

垂直度 1 按表6

倾斜度 乙 不规定。由未注角度公差及直线度(平面度)公差分别控制
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续表 4

定位公差

同轴度 ⑧ 不规定。由表 8圆跳动未注公差值控制

对称度 按表 7

位里度 令 由尺寸公差或未注尺寸公差控制

跳 动

圃跳动 /
一按表8

全跳动 U

3.2， 直线度和平面度

    直线度和平面度的一般公差值按表5,

                                表 5 直线度和平面度一般公差

公 差 等 级
主 参 数 L,d(D)

G10 >10-30 >30-100 >100-300 >300-1 000 >1 000-3 000

H 0.02 0. 05 0.1 0.2 0. 3 0.4

K 0. 05 0.1 0.2 0.4 0.6 018

L 0.1 0.2 0.4 0.a 1.2 1.6

    注:①对直线度按被测素线的长度为主参数选取数值。

        ② 对平面度按平面要索较长边的长度或回平面的直径为主参数选取数值

3.2.2 圆度

    圆度的一般公差值不规定。

    圆度的一般公差值等于直径公差值，但不得大于表8中所规定的各等级径向圆跳动的一般公差值，

举例见附录B2,

3.2.3 圆柱度

    圆柱度的一般公差值不规定，由回度、素线直线度和平行度的一般公差分别予以控制。

    如零件的功能要求，要素的圆柱度偏差比选定的由圆度、直线度和平行度综合偏差要更小些，则可

按GB/T 1184附录一选取适合的圆柱度公差值直接标注在图样上。

    对于标有⑧的图柱表面，其圆柱度公差值应不大于尺寸公差值，并应遵守包容原则的规定。

3.2.4 平行度

    平行度一般公差值取两平行要素间距离的尺寸公差值或平面度(直线度)的一般公差值，并取两者

中的较大值。

    两平行要素中的较长者作为基准要素，如两平行要素长度相等，则可任取其中一个要素作为基准。

3.2.5 垂直度

    垂直度的一般公差值按表6,

                                    表 6 垂直度一般公差 mm

公 差 等 级
主 参 数 L,d(D) 〔较短边)

蕊100 >100-300 >300-1 000 >1 000̂ -3 000

H 0. 2 0.3 0.4 0. 5

K 0.4 0.6 0.8 1

L 0.6 1 1. 5 2
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    注:将构成直角的两个要素中的较长者作为基准要素，较短者作为被测要素，且以较短边的长度选取表中的一般公

        差值。如两垂直要素长度相等，则可任取其中一个要素作为基准

3.2.6 对称度
    对称度的一般公差值按表7。对称度的一般公差适用于两要素中的下列情况:

    a. 至少有一个要素为中心平面;或

    b. 两要素的轴线互相垂直。

    举例见附录B4a
                                      表 7 对称度一般公差 mm

公 差 等 级
主 参 数 d(D),B,L

蕊100 > 100-300 >300-1 000 >1 000-3 000

H 0.5

K 0.6 0.8 1

L 0. 6 1 1.5 2

    注:两对称要素中的较长者作为基准要素.如两要素长度相等，则可任取其中一个要素作为基准。

3.2.7 同轴度

    同轴度不规定一般公差，在极限情况下同轴度偏差允许等于表8中给出的径向圆跳动的一般公差

值。因为径向圆跳动偏差包含同轴度偏差和圆度偏差。

32.8 圆跳动

    圆跳动的一般公差值按表8。如果有明显的支承面，则将该支承面作为基准要素;如果没有指出支

承面，则将相互关联两个要素中较长者作为基准要素;如两要素长度相等，则可任取其中一个要素为基

准。

                                    表 8 圆跳动一般公差 mm

公 差 等 级 圆 跳 动 公 差

H 0.1

K 0.2

L 0.5

3.3 图样上的标注

3.3.1 只采用未注形位公差的标注

    在图样的标题栏内或标题栏旁应注出本标准的编号和选取的公差等级代号。如公差等级K，标注如

下:

    “未注形位公差按YC/T 13-K"

3.3.2 采用未注尺寸公差和形位公差的联合标注，如未注尺寸公差为中等精度级，未注形位公差等级

为K，标注如下:

    “未注尺寸公差和形位公差按YC/T 13-mK"

    注:在这种情况下，第2. 2条中表3“角度尺寸的极限偏差”不适用于直角(900)，而采用表6"垂直度一般公差”

4 选用指南

    一般公差的概念和选用指南参见附录A《一般公差的选用指南》(参考件)。

    未注形位公差应用举例参见附录B《未注形位公差举例说明》(参考件)。
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      附 录 A

一般公差的选用指南

      (参考件)

A1 一般公差的概念

    组成部件的各零件都有尺寸和几何形状，由于尺寸误差和几何要素(形状、方向和位置)误差的存

在，为满足零件功能要求必须对其加以限制。产品图样中未注公差的尺寸和未注形位公差的几何要素，

也应对其允许的极限偏差和公差有相应规定，这类公差统称一般公差。在使用时可简称为“未注尺寸公

差和形位公差”。规定和使用一般公差就能保证零件功能要求这一前提，避免在车间和检验部门引起争

议。

A2 选用指南

A2.1 一般公差应在图样上用下列方式说明:

    a 对未注尺寸公差和形位公差以精度等级或公差等级代号及标准编号直接标注在图样的标题栏

内或其近旁;

    b. 在图样的技术要求中规定选取的一般公差等级和标准编号。

    根据零件的功能要求，选取的一般公差的数值要与车间的通常加工精度等级相当。

A2.2 如果由于功能上的原因，零件需要一个比选定等级的“一般公差”更小的公差值，就应对它的尺

寸和几何要素直接标注出这个较小的公差值。其公差值的选取可按下列方式:

    a. 按“一般公差”的极限偏差表或公差等级表选用比选定等级较高精度等级的公差值，如图样选

定“未注尺寸公差按YC/T 13-m"，则可以选用其较高等级的f级的公差值;

    b. 按设计功能要求确定的较小公差值。

    假定零件的功能允许其公差比选定等级的一般公差值大一些时，通常加大选定的公差值，也不一定

会给制造带来经济效益，则仍应该用选定的通常加工精度的一般公差等级;只有当零件的功能允许比选

定等级的公差值有更大的公差，且有较好的制造经济性时，则对选定的尺寸和要素直接标注更大的公差

值。

A2.3 对冷冲压件、焊接件、塑压件等未注公差尺寸选用本标准规定的一般公差值，在相应的通用技术

条件中说明或在图样上注明。例如对铸件或锻件的非加工表面和加工表面间的尺寸，没有直接标注单独

的公差时，也可选用较大的一般公差值或在相应的通用技术条件中规定。

      附 录 B

未注形位公差举例说明

        (参考件)

B1 一般形位公差

根据独立原则，一般形位公差的应用应独立于零件要素的实际尺寸。因此，即使零件要素处于最大

实体尺寸时，也可应用一般形位公差(见图BI).
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一般公按技YC/T 13-mH

最大极限尺寸

n 最大圆度偏差

居大极限尺寸

图B1 独立原则 同一要素的最大允许偏差

B2 圆度(见3.2-2)- 举例

    例I(见图B2)

    圆度公差等于直径公差，为。1 mm,

    例2(见图B2)
    按未注公差YC/T 13-mK，直径025的极限偏差为士0. 2 mm，公差值。. 4 mm大于表8圆跳动一

般公差中K级规定的。-2 MM,因此选用0. 2 mm,

B3 平行度(见3.2-4)

    根据要素偏差的形状，平行度偏差受尺寸公差的限制，见图B3 (a);平行度偏差受直线度或平面度

公差的限制，见图B3(b).

图 样 上 标 注 圆 度 公 差 带

YC/T 13-mR

YC/T 13-mK

图B2 圆度一般公差举例
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尺寸公差
平面度公差

产~-~~.一-一尸

图B3 (a) 平行度公差等于尺寸公差值 图B3(b) 平行度公差等于平面度公差值

B4 对称度(见3.2-6)— 举例

a)基准:较长要素t,

b)基准 较长要素t,

c)基准 较长要素t,

一-— 引
厂节
于 月
r一下

t,

      d)基准 较长要素l,

图B4 对称度一般公差举例

B5 图样举例

    图B5a)图样上的标注。未注尺寸公差和形位公差按YC/T 13-mH,

    图B5b)解释 未注尺寸公差和形位公差值为双点划线方框或圆内的数值。
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a)图样上的标注

未注尺寸公差和形位公差
按YC/T 13一.H

b)解释

﹁C
习

﹁2
we05
1

图B5 图样上一般公差举例

附加说明:

本标准由中国烟草机械公司提出。

本标准由全国烟草标准化技术委员会烟草机械标准化分技术委员会归口。

本标准由昆明船舶设备集团公司负责起草。

本标准主要起草人王荣祥、黎文基。
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