
书书书

犐犆犛１７．０４０．０１
犑０４

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准
犌犅／犜３１７７—２００９
代替ＧＢ／Ｔ３１７７—１９９７

产品几何技术规范（犌犘犛）

光滑工件尺寸的检验

犌犲狅犿犲狋狉犻犮犪犾犘狉狅犱狌犮狋犛狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狊（犌犘犛）—

犐狀狊狆犲犮狋犻狅狀狅犳狆犾犪犻狀狑狅狉犽狆犻犲犮犲狊犻狕犲狊

２００９０３１６发布 ２００９１１０１实施

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局
中 国 国 家 标 准 化 管 理 委 员 会 发 布



书书书

前　　言

　　本标准自１９９７年发布以来，得到了广泛的应用。本次修订主要是根据现行产品几何技术规范

（ＧＰＳ）标准体系及考虑与相关标准的协调进行修改。

本标准代替ＧＢ／Ｔ３１７７—１９９７《光滑工件尺寸的检验》，主要修改如下：

———标准名称增加产品几何技术规范（ＧＰＳ）的主标题；

———第１章“范围”中，“本标准适用于用普通计量器具如游标卡尺、千分尺及车间使用的比较仪等”

改为“本标准适用于使用通用计量器具，如游标卡尺、千分尺及车间使用的比较仪、投影仪等量

具量仪”；

———增加了“第３章　术语和定义”；

———“基本尺寸”改为“公称尺寸”；

———“最大实体极限”和“最小实体极限”改为“最大实体尺寸”和“最小实体尺寸”；

———第７章（原第６章）“仲裁”增加了“一般情况下按ＧＢ／Ｔ１８７７９．１进行合格或不合格判定”的

内容；

———标准中测量不确定度的评定推荐采用ＧＢ／Ｔ１８７７９．２规定的方法；

———增加了“附录Ｃ　在ＧＰＳ矩阵模式中的位置”。

本标准的附录Ａ、附录Ｂ和附录Ｃ均为资料性附录。

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：机械科学研究院中机生产力促进中心、深圳市计量质量检测研究院、海克斯康测

量技术（青岛）有限公司、上海大学、北京市计量检测科学研究院。

本标准主要起草人：李晓沛、于冀平、王晋、陈作民、颉赤鹰、李明、吴迅。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ３１７７—１９８２、ＧＢ／Ｔ３１７７—１９９７。
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产品几何技术规范（犌犘犛）

光滑工件尺寸的检验

１　范围

本标准规定了光滑工件尺寸检验的验收原则、验收极限、计量器具的测量不确定度允许值和计量器

具选用原则。

本标准适用于使用通用计量器具，如游标卡尺、千分尺及车间使用的比较仪、投影仪等量具量仪，对

图样上注出的公差等级为６级～１８级（ＩＴ６～ＩＴ１８）、公称尺寸至５００ｍｍ的光滑工件尺寸的检验。

本标准也适用于对一般公差尺寸的检验。

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　公差、偏差和配合的基础

（ＩＳＯ２８６１：１９８８，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ４２４９—２００９　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　公差原则（ＩＳＯ８０１５：１９８５，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１８７７９．１—２００２　产品几何量技术规范（ＧＰＳ）　工件与测量设备的测量检验　第１部分：按

规范检验合格或不合格的判定规则（ｅｑｖＩＳＯ１４２５３１：１９９８）

ＧＢ／Ｔ１８７７９．２—２００４　产品几何量技术规范（ＧＰＳ）　工件与测量设备的测量检验　第２部分：测

量设备校准和产品检验中ＧＰＳ测量的不确定度评定指南（ＩＳＯ／ＴＳ１４２５３２：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１８７８０．１—２００２　产品几何量技术规范（ＧＰＳ）　几何要素　第１部分 基本术语和定义

（ＩＳＯ１４６６０１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１９７６５—２００５　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　产品几何技术规范和检验的标准参考温度

（ＩＳＯ１：２００２，ＩＤＴ）

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、ＧＢ／Ｔ４２４９、ＧＢ／Ｔ１８７７９．１和ＧＢ／Ｔ１８７８０．１确立的术语和定义适用于本标准。

４　总则

４．１　验收原则

所用验收方法应只接收位于规定的尺寸极限之内的工件。

４．２　验收方法的基础

由于计量器具和计量系统都存在内在误差，故任何测量都不能测出真值。另外，多数通用计量器具

通常只用于测量尺寸，不测量工件上可能存在的形状误差。因此，对遵循包容要求的尺寸要素，工件的

完善检验还应测量形状误差（如圆度、直线度等），并把这些形状误差的测量结果与尺寸的测量结果综合

起来，以判定工件表面各部位是否超出最大实体边界。

在车间实际情况下，工件的形状误差通常取决于加工设备及工艺装备的精度。工件合格与否，只按
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