
工艺尺寸链
3.5.1    尺寸链的基本概念
1  尺寸链的定义
   在机器装配或零件加工过程中，由相互连接的尺寸形成封闭的
尺寸组称为尺寸链。（dimensional chain）  

2  尺寸链的组成 
1)环 列入尺寸链中的每一尺寸。

2)封闭环 尺寸链中在加工过程或装配过程最后形成的一环。 

3)组成环 

4)增环 

5)减环 

   6)无向性环  尺寸链中常有这样一些环，如间隙、同轴度、垂
直度等，它们的方向是不定的，可能作为增环；也可能作为减环，
这取决于它在尺寸链图中的位置。



图3- 7  零件加工中的尺寸链





•3  尺寸链的特性

   1)封闭性  

           由于尺寸链是封闭的尺寸组，因而它是由一个封
闭环和若干个相互连接的组成环所构成的封闭图形，不
封闭就不成为尺寸链。

   2)关联性  

            由于尺寸链具有封闭性，所以尺寸链中的封闭环
随所有组成环变动而变动。因而，封闭环是组成环的函

数。可表达为A
0
＝f (ξ

 i
 A

i
)。     是表示各组成环对

封闭环影响大小的系数，称为传递系数。对于增环，ξ
 i

为正值；对于减环，ξ
 i
为负值；若组成环的方向与封闭

环的方向一致， ，若组成环的方向与封闭环的方向成一
角度，则0＜ ξ

 i
 ＜1；若组成环的方向与封闲环的方向垂

直，ξ
 i
＝0。 



v 4   尺寸链图

v         将尺寸链中各相应的环，用尺寸或符号标注在示意

图上 (零件图样或装配图样)，或将其单独表示出来

v     在绘制尺寸链图时，用首尾相接的单箭头线顺序表
示各环。其中，与封闭环箭头方向相同的环即为减环；
与封闭环箭头方向相反的环即为增环。 
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                图  3-8尺寸链图



v5  尺寸链形式                                           

v 1   按环的几何特征划分                                       

v (1) 长度尺寸链  全部环为长度尺寸的尺寸链。 

v (2)  角度尺寸链  全部环为角度尺寸的尺寸链。

v (3)  组合形式   即兼有长度尺寸和角度尺寸的尺寸链。

v 2    按其应用场合划分
v (1) 装配尺寸链  全部组成环为不同零件设计尺寸所形
成的尺寸链。

v (2) 工艺尺寸链  全部组成环为同一零件工艺尺寸所形
成的尺寸链。如图3-7b所示台阶零件上三个工艺尺寸
所形成的尺寸链即工艺尺寸链。

v  (3) 零件尺寸链    全部组成环为同一零件设计尺寸所形
成的尺寸链。





v  3    按各环所处空间位置划分

v  (1)直线尺寸链  全部组成环平行于封闭环的尺寸
链。图3-7、图3-8所示的尺寸链是直线尺寸链。

v   (2)平面尺寸链  全部组成环位于一个或几个平行
平面内，但某些组成环不平行于封闭环的尺寸链。

v  (3)空间尺寸链  组成环位于几个不平行平面内的
尺寸链。

v         长度尺寸链可以是直线、平面或空间尺寸链，
角度尺寸链只能是平面或空间尺寸链。

v尺寸链还可分为基本尺寸链和派生尺寸链，标量
尺寸链和矢量尺寸链。 



3.5.2

v 3.5.2   尺寸链的计算公式

v  尺寸链的计算，是指计算封闭环与组成环的基
本尺寸、公差及极限偏差之间的关系。计算方
法分为极值法和统计(概率)法两类。极值法多
用于环数少的尺寸链，统计(概率)法多用于环数
多的尺寸链。

v（下面尺寸链计算公式摘自GB5847－86）

v         各参数间的关系见图  3-9所示。具体可用

下式计算。 



（1）封闭环的基本尺寸L
0

   

         

（2）封闭环的中间偏差Δ
0
   (中间偏差即上偏差与下偏差

的平均值)

                  



分布
特征

正态分
布

三角分
布

均匀分
布

瑞利分
布

偏态分布

外尺寸 内尺寸

分布
曲线

  k 1 1.22 1.73 1.14 1.17 1.17

  e 0 0 0 －0.28 －0.26 －.26

   表3-7    常见的几种分布曲线相对分布系数k与不对称系数e     表3-7    常见的几种分布曲线相对分布系数k与不对称系数e表7



  (4) 封闭环极限偏差        ES
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 (3）封闭环的公差T
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      统计公差 
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v对于直线尺寸链，用极值法计算时：

v封闭环的基本尺寸等于所有增环基本尺寸之和减去
所有减环基本尺寸之和。

v封闭环公差等于所有组成环公差之和；

v封闭环的上偏差等于所有增环的上偏差之和减去所
有减环的下偏差之和；

v封闭环的下偏差等于所有增环的下偏差之和减去所
有减环的上偏差之和；

v封闭环的最大极限尺寸等于所有增环的最大极限尺
寸之和减去所有减环的最小极限尺寸之和；

v封闭环的最小极限尺寸等于所有增环的最小极限尺
寸之和减去所有减环的最大极限尺寸之和。
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3.5.3

v  3.5.3  尺寸链的计算形式
v  1   正计算形式
v         已知各组成环的基本尺寸、公差及极限偏差，求封
闭环的基本尺寸、公差及极限偏差。它的计算结果是唯
一的。产品设计的校验工作常遇到此形式。          

v 2   反计算形式
v     已知封闭环的基本尺寸、公差及极限偏差求各组成环
的基本尺寸、公差及极限偏差。由于组成环有若干个，
所以反计算形式是将封闭环的公差值合理地分配给各组
成环。产品设计工作常遇到此形式。

v  3   中间计算形式
v          已知封闭环和部分组成环的基本尺寸、公差及极
限偏差，求其余组成环的基本尺寸、公差及极限偏差。
工艺尺寸链多属此种计算形式。



例1

v 【例1】图3-10 所示的套筒零件，设计图样上根据装配要求标注

尺寸500
－0.2
和100

－0.4
mm，大孔深度尺寸未注。加工时，由于尺

寸100
－0.4

 mm测量比较困难，改用深度游标卡测量大孔深度A
2
 

图3-10 测量尺寸换算
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v 零件以M面为定位基准，用调整法加工B、C、D各面，需要确定

各个工序尺寸。 

      图3-11    基准不重合时工序尺寸的换算



例2

v 【例2】如图  3-12a) 所示为齿轮孔的局部简图。孔和键槽的加工顺序是：1)

镗孔至Φ49.6
0
＋0.10mm。    2)插键槽，工序尺寸为A。3)淬火热处理。4)磨孔

至Φ50
0
＋0.04 mm，同时保证53.6

0
＋0.34 mm。假设热处理后磨孔和镗孔同轴度

误差为Φ0.04，试计算插键槽的工序尺寸A及其公差。

图3-12  孔与键槽加工的工艺尺寸链



例3

如图3-13所示小轴，与轴向尺寸有关的加工过程是：
工序1，车端面A；
工序2，车端面C及台肩B；
工序3，热处理；
工序4，磨台肩面B。试校核磨台肩面B的余量。
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