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  摘要  我国国家标准《工程塑料模塑塑料件尺寸公差标准》中塑料件基本尺寸与公差的关系由大量实测数据统

计获得。经分析发现, 这套数据具有高度的数学规律性 , 可由一套数学式完整地表达。数学式的计算值与实测值高

度符合。由计算做出的预测值也与实测值吻合程度高。这种数学式表达突破了原分离数据表达的局限 , 在多方面

具有重要意义。

关键词  模塑塑料件 国家标准  基本尺寸  公差  数学规律

  《工程塑料模塑塑料件尺寸公差标准》是国家

规范和指导塑料模塑塑料件设计与应用、相关模具

设计与制造的基础性文件。该文件推荐和规定了各

类塑料模塑塑料件的常用精度等级和各种精度等级

下塑料件基本尺寸与公差的关系。

较早的标准 SJ 1372 - 1978 由原电子工业部于

1978 年颁布 , 是在当时的生产条件下通过对大量有

代表性的塑料件的实测数据统计获得。该标准将塑

料件公差分为 8 级、塑料件基本尺寸在 0～500 mm
之间。1993 年国家技术监督局又在大量实测的基

础上颁布了 GB / T 14486 - 1993 标准。该标准将塑

料件公差分为 7 级、塑料件尺寸仍在 0～500 mm 之

间, 但在原有 A 类尺寸及其公差的基础上增加了 B
类尺寸及其公差。2008 年国家标准化管理委员会

颁布了 GB / T 14486 - 2008 标准。该标准的主要变

更是在对四川长虹集团等企业生产的塑料件实测的

基础上将 GB /T 14486 - 1993 的塑料件尺寸扩至

1 000 mm。

由于标准中基本尺寸与公差的对应关系是由实

测数据统计获得, 故标准中列出的相关数据历来都

是以表格的分离数据形式出现的。

  笔者在分析标准时发现标准中的塑料件基本尺

寸与公差的关系可以由数学式表达。进一步分析发

现, 这种表达不仅准确、完整, 在一定范围内的验证

也获得成功。这对该标准的使用和研究带来了全新

的视觉和思路。

1 工程塑料模塑塑料件基本尺寸与公差关系的全

面数学表达式

( 1) A 类尺寸( 不受模具活动部分影响的尺寸)
表 1 为 GB / T 14486 - 1993 标准中规定的塑料

件基本尺寸与公差的关系。同时该标准还将塑料件

公差等级规定为 MT1 至 MT7 等 7 个等级。

表 1 塑料件基本尺寸与公差表    mm
基本尺寸

公差等级及公差值

MT1 MT2 MT3 MT4 MT5 MT6 MT7
大于 0 ～3 0. 07 0. 1 0. 12 0. 16 0. 2 0. 26 0. 38

3 ～6 0. 08 0. 12 0. 14 0. 18 0. 24 0. 32 0. 48
6 ～10 0. 09 0. 14 0. 16 0. 2 0. 28 0. 38 0. 58

10 ～14 0. 1 0. 16 0. 18 0. 24 0. 32 0. 46 0. 68
14 ～18 0. 11 0. 18 0. 2 0. 28 0. 38 0. 54 0. 78
18 ～24 0. 12 0. 2 0. 24 0. 32 0. 44 0. 62 0. 88
24 ～30 0. 14 0. 22 0. 28 0. 36 0. 5 0. 7 1
30 ～40 0. 16 0. 24 0. 32 0. 42 0. 56 0. 8 1. 14
40 ～50 0. 18 0. 26 0. 36 0. 48 0. 64 0. 94 1. 32
50 ～65 0. 2 0. 3 0. 4 0. 56 0. 74 1. 1 1. 54
65 ～80 0. 23 0. 34 0. 46 0. 64 0. 86 1. 28 1. 8

80 ～100 0. 26 0. 38 0. 52 0. 72 1 1. 48 2. 1
100 ～120 0. 29 0. 42 0. 58 0. 82 1. 14 1. 72 2. 4
120 ～140 0. 32 0. 46 0. 64 0. 92 1. 28 2 2. 7
140 ～160 0. 36 0. 5 0. 7 1. 02 1. 44 2. 2 3
160 ～180 0. 4 0. 54 0. 78 1. 12 1. 6 2. 4 3 . 3
180 ～200 0. 44 0. 6 0. 86 1. 24 1. 76 2. 6 3. 7
200 ～225 0. 48 0. 66 0. 92 1. 36 1. 92 2. 9 4. 1
225 ～250 0. 52 0. 72 1 1. 48 2. 1 3. 2 4 . 5
250 ～280 0. 56 0. 76 1. 1 1. 62 2. 3 3. 5 4. 9
280 ～315 0. 6 0. 84 1. 2 1. 8 2. 5 3. 8 5 . 4
315 ～355 0. 64 0. 92 1. 3 2 2. 8 4. 3 6
355 ～400 0. 7 1 1. 44 2. 2 3. 1 4. 7 6. 7
400 ～450 0. 78 1. 1 1. 6 2. 4 3. 5 5. 3 7. 4
450 ～500 0. 86 1. 2 1. 74 2. 6 3. 9 6 8. 2

  表 2 为根据表 1 数据推导出的模塑塑料件基本

尺寸与公差关系的数学表达式。

  从表 2 可以看出, 在 0 ～100 mm 内模塑塑料件

A 类尺寸的基本尺寸与公差关系遵循二次曲线规

律; 在 100 ～450 mm 内 A 类尺寸的基本尺寸与公差

关系遵循线性规律。

图 1 为标准中原数据绘制的模塑塑料件尺寸与

公差分布坐标图。
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表 2 模塑塑料件 A 类尺寸基本尺寸与公差关系数学式

公 差
等 级 0 ～100 m m 公 差 曲 线 拟 合 公 式 10 0 ～450 m m 公 差 曲 线 拟 合 公 式

M T1 Y = - 0 . 00000 871X 2 + 0 . 00305758 X +0 . 07066588 Y = 0 . 001602 X + 0 . 143262
M T2 Y = - 0 . 00001 566X 2 + 0 . 00461221 X +0 . 11164749 Y = 0 . 002274 X + 0 . 192258
M T3 Y = - 0 . 00002 332X 2 + 0 . 00689345 X +0 . 11949828 Y = 0 . 003367 X + 0 . 243811
M T4 Y = - 0 . 00002 738X 2 + 0 . 00935022 X +0 . 15397338 Y = 0 . 005254 X + 0 . 299762
M T5 Y = - 0 . 00002 962X 2 + 0 . 01220558 X +0 . 20963687 Y = 0 . 007852 X + 0 . 339029
M T6 Y = - 0 . 00004 183X 2 + 0 . 01849996 X +0 . 27567807 Y = 0 . 012043 X + 0 . 490962
M T7 Y = - 0 . 00005 579X 2 + 0 . 02533861 X +0 . 41768512 Y = 0 . 016801 X + 0 . 688774

  注 : X———塑料件基本尺寸 ;
Y———相应的公差值( 该数学式由表 1 数据经最小二乘法导

出。详见文献 [ 1 ] ) 。

图 1 标准中原数据绘制的模塑塑料件尺寸与公差分布坐标图

  图 2 为按表 2 所示数学式计算数据绘制的模塑

塑料件尺寸与公差分布坐标图。

图 2 计算值绘制的模塑塑料件尺寸与公差关系坐标图

比较图 1、图 2 可以看出, 数学式所表达的规律

与原表格数据表达的规律极为接近。基本尺寸在

100 mm 以下为二次曲线, 基本尺寸 100 mm 以上为

一次曲线。

  ( 2) B 类尺寸( 受模具活动部分影响的尺寸)
同理导出 B 类尺寸的尺寸公差关系数学表达

式如表 3 所示。由表 3 可以看出, B 类尺寸的相关

情况与 A 类尺寸基本相同。

2 误差分析及验证

2. 1 误差分析

表 4 为部分模塑塑料件 A 类尺寸公差数学式

计算值与标准中原值的对照。其中 MT1、MT4、MT7

表 3 模塑塑料件 B 类尺寸基本尺寸与公差关系数学式

公 差
等 级 0 ～1 0 0 m m 公 差 曲 线 拟 合 公 式 10 0 ～4 5 0 m m 公 差 曲 线 拟 合 公 式

M T1 Y = - 0 . 0 0 0 01 4 6 6X 2 + 0 . 0 0 3 7 72 6 3 X +0 . 1 54 1 5 4 6 4 Y = 0 . 0 0 16 0 2 X + 0 . 2 4 3 2 63
M T2 Y = - 0 . 0 0 0 01 5 6 6X 2 + 0 . 0 0 4 6 12 2 1 X +0 . 2 11 6 4 7 4 9 Y = 0 . 0 0 22 7 4 X + 0 . 2 9 2 2 59
M T3 Y = - 0 . 0 0 0 02 3 3 2X 2 + 0 . 0 0 6 8 93 4 5 X +0 . 3 19 4 9 8 2 8 Y = 0 . 0 0 33 6 7 X + 0 . 4 4 3 8 11
M T4 Y = - 0 . 0 0 0 02 7 3 9X 2 + 0 . 0 0 9 3 50 2 3 X +0 . 3 53 9 7 3 3 8 Y = 0 . 0 0 52 5 4 X + 0 . 4 9 9 7 62
M T5 Y = - 0 . 0 0 0 02 9 6 2X 2 + 0 . 0 1 2 2 05 5 8 X +0 . 4 09 6 3 6 8 7 Y = 0 . 0 0 78 5 3 X + 0 . 5 3 9 0 30
M T6 Y = - 0 . 0 0 0 04 1 2 7X 2 + 0 . 0 1 8 4 07 8 5 X +0 . 4 79 1 7 5 9 9 Y = 0 . 0 1 20 4 3 X + 0 . 6 9 0 9 63
M T7 Y = - 0 . 0 0 0 05 5 7 9X 2 + 0 . 0 2 5 3 38 6 1 X +0 . 6 17 6 8 5 1 2 Y = 0 . 0 1 66 3 2 X + 0 . 9 4 5 7 67

对应数据为标准中原公差值; MT1 - 2、MT4 - 2、MT7
- 2 对应的数据为基本尺寸为 0 ～100 mmA 类尺寸

的计算公差值; MT1 - 1、MT4 - 1、MT7 - 1 对应的数

据为基本尺寸为 100～450 mm 的计算公差值。
表 4 模塑塑料件部分 A 类尺寸基本尺寸与公差计算值与

原值对照表 mm  

基 本
尺 寸

M T1 M T 1 - 1 M T 1 - 2 M T4 M T4 - 1 M T4 - 2 M T7 M T7 - 1 M T 7 - 2
0 0 . 0 7 0 . 0 7 0 6 6 6 0 . 1 6 0 . 1 5 3 9 7 3 0 . 3 8 0 . 4 1 7 6 8 5
3 0 . 0 8 0 . 0 7 9 7 6 0 . 1 8 0 . 1 8 1 7 7 8 0 . 4 8 0 . 4 9 3 1 9 9
6 0 . 0 9 0 . 0 8 8 6 9 8 0 . 2 0 . 2 0 9 0 8 9 0 . 5 8 0 . 5 6 7 7 0 8

1 0 0 . 1 0 . 1 0 0 3 7 1 0 . 2 4 0 . 2 4 4 7 3 8 0 . 6 8 0 . 6 6 5 4 9 2
1 4 0 . 1 1 0 . 1 1 1 7 6 5 0 . 2 8 0 . 2 7 9 5 1 0 . 7 8 0 . 7 6 1 4 9 1
1 8 0 . 1 2 0 . 1 2 2 8 8 0 . 3 2 0 . 3 1 3 4 0 6 0 . 8 8 0 . 8 5 5 7 0 4
2 4 0 . 1 4 0 . 1 3 9 0 3 1 0 . 3 6 0 . 3 6 2 6 0 8 1 0 . 9 9 3 6 7 6
3 0 0 . 1 6 0 . 1 5 4 5 5 4 0 . 4 2 0 . 4 0 9 8 3 8 1 . 1 4 1 . 1 2 7 6 3 2
4 0 0 . 1 8 0 . 1 7 9 0 3 3 0 . 4 8 0 . 4 8 4 1 7 4 1 . 3 2 1 . 3 4 1 9 6 5
5 0 0 . 2 0 . 2 0 1 7 7 0 . 5 6 0 . 5 5 3 0 3 4 1 . 5 4 1 . 5 4 5 1 4
6 5 0 . 2 3 0 . 2 3 2 6 0 9 0 . 6 4 0 . 6 4 6 0 5 7 1 . 8 1 . 8 2 8 9 8 1
8 0 0 . 2 6 0 . 2 5 9 5 2 8 0 . 7 2 0 . 7 2 6 7 5 9 2 . 1 2 . 0 8 7 7 1 7

1 0 0 0 . 2 9 0 . 3 0 3 4 6 2 0 . 2 8 9 3 2 4 0 . 8 2 0 . 8 2 5 1 6 2 0 . 8 1 5 1 9 5 2 . 4 2 . 3 6 8 8 7 4 2 . 3 9 3 6 4 5
1 2 0 0 . 3 2 0 . 3 3 5 5 0 2 0 . 9 2 0 . 9 3 0 2 4 2 2 . 7 2 . 7 0 4 8 9 4
1 4 0 0 . 3 6 0 . 3 6 7 5 4 2 1 . 0 2 1 . 0 3 5 3 2 2 3 3 . 0 4 0 9 1 4
1 6 0 0 . 4 0 . 3 9 9 5 8 2 1 . 1 2 1 . 1 4 0 4 0 2 3 . 3 3 . 3 7 6 9 3 4
1 8 0 0 . 4 4 0 . 4 3 1 6 2 2 1 . 2 4 1 . 2 4 5 4 8 2 3 . 7 3 . 7 1 2 9 5 4
2 0 0 0 . 4 8 0 . 4 6 3 6 6 2 1 . 3 6 1 . 3 5 0 5 6 2 4 . 1 4 . 0 4 8 9 7 4
2 2 5 0 . 5 2 0 . 5 0 3 7 1 2 1 . 4 8 1 . 4 8 1 9 1 2 4 . 5 4 . 4 6 8 9 9 9
2 5 0 0 . 5 6 0 . 5 4 3 7 6 2 1 . 6 2 1 . 6 1 3 2 6 2 4 . 9 4 . 8 8 9 0 2 4
2 8 0 0 . 6 0 . 5 9 1 8 2 2 1 . 8 1 . 7 7 0 8 8 2 5 . 4 5 . 3 9 3 0 5 4
3 1 5 0 . 6 4 0 . 6 4 7 8 9 2 2 1 . 9 5 4 7 7 2 6 5 . 9 8 1 0 8 9
3 5 5 0 . 7 0 . 7 1 1 9 7 2 2 . 2 2 . 1 6 4 9 3 2 6 . 7 6 . 6 5 3 1 2 9
4 0 0 0 . 7 8 0 . 7 8 4 0 6 2 2 . 4 2 . 4 0 1 3 6 2 7 . 4 7 . 4 0 9 1 7 4
4 5 0 0 . 8 6 0 . 8 6 4 1 6 2 2 . 6 2 . 6 6 4 0 6 2 8 . 2 8 . 2 4 9 2 2 4
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  从表 4 可以看出, 在全部数据范围内计算值与

标准原值十分吻合。在 0～100 mm 内, MT1 级精度

计算值与原值误差均小于 0. 01 mm; MT4 级除一个

数据外其余均小于 0. 01 mm; MT7 级除一个数据外

其余均小于 0 . 02 mm。在 100～450 mm 内, MT1 级

精度计算值与原值误差均小于0 . 02 mm; MT4 级均

小于 0. 02 mm; MT7 级除一个数据外其余均小于

0. 02 mm。全部数据具有公差等级越高, 误差越小

的特点, 与使用要求非常吻合。

此外, MT2 级、MT3 级、MT5 级和 MT6 级情况以

及 B 类尺寸情况同上述情况基本相同。

同理, 表 5 为模塑塑料件部分 B 类尺寸原标准

公差值与计算值的对照情况。
表 5  模塑塑料件部分 B 类尺寸基本尺寸与公差计算值与

原值对照表 mm  
基 本
尺 寸 M T1 M T 1 - 1 M T 1 - 2 M T4 M T4 - 1 M T4 - 2 M T7 M T7 - 1 M T 7 - 2

0 0 . 1 4 0 . 1 5 4 1 5 5 0 . 3 6 0 . 3 5 3 9 7 3 0 . 5 8 0 . 6 1 7 6 8 5
3 0 . 1 6 0 . 1 6 5 3 4 1 0 . 3 8 0 . 3 8 1 7 7 8 0 . 6 8 0 . 6 9 3 1 9 9
6 0 . 1 8 0 . 1 7 6 2 6 3 0 . 4 0 . 4 0 9 0 8 9 0 . 7 8 0 . 7 6 7 7 0 8

1 0 0 . 2 0 . 1 9 0 4 1 5 0 . 4 4 0 . 4 4 4 7 3 7 0 . 8 8 0 . 8 6 5 4 9 2
1 4 0 . 2 1 0 . 2 0 4 0 9 8 0 . 4 8 0 . 4 7 9 5 0 8 0 . 9 8 0 . 9 6 1 4 9 1
1 8 0 . 2 2 0 . 2 1 7 3 1 2 0 . 5 2 0 . 5 1 3 4 0 3 1 . 0 8 1 . 0 5 5 7 0 4
2 4 0 . 2 4 0 . 2 3 6 2 5 4 0 . 5 6 0 . 5 6 2 6 0 2 1 . 2 1 . 1 9 3 6 7 7
3 0 0 . 2 6 0 . 2 5 4 1 4 0 . 6 2 0 . 6 0 9 8 2 9 1 . 3 4 1 . 3 2 7 6 3 2
4 0 0 . 2 8 0 . 2 8 1 6 0 4 0 . 6 8 0 . 6 8 4 1 5 9 1 . 5 2 1 . 5 4 1 9 6 6
5 0 0 . 3 0 . 3 0 6 1 3 6 0 . 7 6 0 . 7 5 3 0 1 1 . 7 4 1 . 7 4 5 1 4 1
6 5 0 . 3 3 0 . 3 3 7 4 3 7 0 . 8 4 0 . 8 4 6 0 1 6 2 2 . 0 2 8 9 8 2
8 0 0 . 3 6 0 . 3 6 2 1 4 1 0 . 9 2 0 . 9 2 6 6 9 6 2 . 3 2 . 2 8 7 7 1 8

1 0 0 0 . 3 9 0 . 4 0 3 4 6 3 0 . 3 8 4 8 1 8 1 . 0 2 1 . 0 2 5 1 6 2 1 . 0 1 5 0 9 6 2 . 6 2 . 6 0 8 9 6 7 2 . 5 9 3 6 4 6
1 2 0 0 . 4 2 0 . 4 3 5 5 0 3 1 . 1 2 1 . 1 3 0 2 4 2 3 . 1 2 . 9 4 1 6 0 7
1 4 0 0 . 4 6 0 . 4 6 7 5 4 3 1 . 2 2 1 . 2 3 5 3 2 2 3 . 2 3 . 2 7 4 2 4 7
1 6 0 0 . 5 0 . 4 9 9 5 8 3 1 . 3 2 1 . 3 4 0 4 0 2 3 . 5 3 . 6 0 6 8 8 7
1 8 0 0 . 5 4 0 . 5 3 1 6 2 3 1 . 4 4 1 . 4 4 5 4 8 2 3 . 9 3 . 9 3 9 5 2 7
2 0 0 0 . 5 8 0 . 5 6 3 6 6 3 1 . 5 6 1 . 5 5 0 5 6 2 4 . 3 4 . 2 7 2 1 6 7
2 2 5 0 . 6 2 0 . 6 0 3 7 1 3 1 . 6 8 1 . 6 8 1 9 1 2 4 . 7 4 . 6 8 7 9 6 7
2 5 0 0 . 6 6 0 . 6 4 3 7 6 3 1 . 8 2 1 . 8 1 3 2 6 2 5 . 1 5 . 1 0 3 7 6 7
2 8 0 0 . 7 0 . 6 9 1 8 2 3 2 1 . 9 7 0 8 8 2 5 . 6 5 . 6 0 2 7 2 7
3 1 5 0 . 7 4 0 . 7 4 7 8 9 3 2 . 2 2 . 1 5 4 7 7 2 6 . 2 6 . 1 8 4 8 4 7
3 5 5 0 . 8 0 . 8 1 1 9 7 3 2 . 4 2 . 3 6 4 9 3 2 6 . 9 6 . 8 5 0 1 2 7
4 0 0 0 . 8 8 0 . 8 8 4 0 6 3 2 . 6 2 . 6 0 1 3 6 2 7 . 6 7 . 5 9 8 5 6 7
4 5 0 0 . 9 6 0 . 9 6 4 1 6 3 2 . 8 2 . 8 6 4 0 6 2 8 . 4 8 . 4 3 0 1 6 7
  从表 5 可以看出, 计算值与标准原值十分吻合。

2. 2 验证

以上数学式由 GB / T 14486 - 1993 标准导出。

该标准中模塑塑料件基本尺寸仅包含 0 ～500 mm
档, 对更大尺寸则没有表述。

表 6 为参照 GB / T 14486 - 2008 标准下, 大型塑

料件部分 A 类尺寸公差计算值与实测值的对比情

况。
表 6 大型塑料件部分 A 类尺寸公差计算值与实测值的对比

项  目
基 本 尺 寸 / m m ( 实 取 小 值 )

45 0 ～5 0 0 5 0 0 ～63 0 63 0 ～8 0 0 80 0 ～1 0 00
M T1 实 测 值 0 . 8 6 0 . 97 1 . 1 1 . 39
M T1 计 算 值 0 . 8 6 9 3 0 . 9 44 2 1 . 1 5 2 5 1 . 4 24 9
相 对 误 差 率 2 . 0 6 7 ×10 - 5 - 5 . 20 ×1 0 - 5 8 . 41 ×1 0 - 5 4 . 3 7 ×1 0 - 5

M T4 实 测 值 2 . 6 3 . 1 3 . 8 4 . 6
M T4 计 算 值 2 . 6 6 4 6 2 . 9 27 4 3 . 6 1 0 9 4 . 5 04 5
相 对 误 差 率 1 . 44 ×1 0 - 4 - 3 . 40 ×1 0 - 4 - 3 . 02 ×1 0 - 4 - 1 . 25 ×1 0 - 4

M T7 实 测 值 8 . 2 0 9 . 60 1 1 . 9 1 4 . 8
M T7 计 算 值 8 . 4 3 9 . 26 1 1 . 42 1 4 . 2 5
相 对 误 差 率 5 . 1 ×1 0 - 4 6 . 8 0 ×1 0 - 4 7 . 62 ×1 0 - 4 6 . 8 8 ×1 0 - 4

  由表 6 可知, 计算值与实测值误差相当小, 在实

际使用中几乎可忽略不计。可见, 计算值具有相当

高的准确性。这也在很大程度上验证了计算式的正

确性。

3 数学表达式的意义

3. 1 基本尺寸与公差关系规律明显

0～100 mm 是小型塑料件。表现为尺寸小、公

差小。这就使得在这一区域制造大量精密模塑塑料

件成为可能。事实上, 这一区域也是出现精密模塑

塑料件最密集的区域。这种基本尺寸与公差关系呈

现的二次曲线规律可以使这一区域的公差选择更加

细化, 更能适应精密塑料件的制造要求。

在 100～500 mm 区域模塑塑料件为中型塑料

件。基本尺寸与公差关系呈线性规律, 规律性强, 简
单易行, 容易掌握。

3. 2 有利于中间点数据的插补

在原标准中模塑塑料件基本尺寸是按段划分

的。每一段尺寸仅对应一个公差值。如基本尺寸段

为 80～100 mm 时, 公差等级为 MT1 时对应公差为

0. 26 mm, 在 80～100 mm 内不能划分出更多的公差

数据。根据数学式, 80 mm 对应公差是 0. 260 mm,
85 mm 对应为 0 . 272 mm, 90 mm 对应为 0. 280 mm,
95 mm 对应为 0. 288 mm, 100 mm 对应是 0. 296
mm, 还可插入更多。特别是 500～1 000 mm 大尺寸

模塑塑料件原标准基本尺寸分段更宽, 更需要有插

入中间值的可靠方法。按照此数学式计算可大量地

插补 500～1 000 mm 的尺寸公差。

3. 3 按线形规律计算的 500～1 000 mm 规律准确

由数学式计算出的公差与 GB / T 14486 - 2008
标准中 500～1 000 mm 基本尺寸的对应公差差距很

小。这就从一个重要角度证实了这些解析式的正确

38陈治平 , 等 : 工程塑料模塑塑料件尺寸公差关系国家标准的数学规律



性。根据此能够正确预测大于 1 000 mm 基本尺寸

模塑塑料件的公差数据。

3. 4 离散点原因的推测

由于数学式计算出的数据与原标准数据的绝大

多数相当吻合, 数学式所反映出的统计规律十分明

显, 这就能够推测原标准中少数几个与解析曲线偏

离较大的数据点是误差点。即在制定原标准时这些

点的实测数据可能有问题, 今后可进行复测。

3. 5 B 类尺寸规律与 A 类尺寸规律基本相同

B 类尺寸曲线与 A 类尺寸曲线完全对应, 所有

对应曲线仅相差一个截距。

3. 6 便于展开相应的其它研究

曲线规律是众多因素综合影响下的统计规律。

如进一步研究某一重要因素对尺寸与公差的影响,
用原曲线规律作背景参照可以带来全新的视觉和思

路, 为有关研究和应用开辟新的道路。

4 结论

我国国家标准规定的模塑塑料件基本尺寸与公

差的关系具有清晰的规律性。这种规律性可以由数

学式完整地表达出来。数学式的计算值与实测数据

相当吻合。这就为进一步理解和应用该标准提供了

新的可能, 也为扩展该标准的应用范围奠定了新的

基础。
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MATHEMATICAL LAW OF NATIONAL STANDARD OF ENGINEERING PLASTICS
MOLDING PARTS DIMENSIONAL TOLERANCE

Chen Zhiping, Zhang Miaogen, Li Jun, Li Dong
( Chengdu Aeronaut ic V ocati onal & Technical College, Chengdu 610021, China)

  ABSTRACT  In the national standard《The standard of engineering plastics parts dimensional tolerance》, the relationship be-
tween fundamental dimensions and tolerance of plastic parts is obtained from a mass of actual statistical data. After analysis it was fin-
ded that this set of data is in accordance with a definite mathematical rule largely and can be expressed by a set of mathematical formula
perfectly. The result of the formula is similar to actual statistical data. The predicted value obtained from the formula is similar to actual
statistical data too. These mathematical formulas are significant because the separated data in the national standard have limitations.

KEYWORDS molding plastic parts, national standard, fundamental dimension, tolerance, mathematical law
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