
认真组织贯彻六项互换性基础标准

少 许昌继电器研究所 杨 炜

积极做好产品采用国际标准工作
,

是推动标准贯彻
,

提高企业产品质量和企业素质的

重要一环
。

当前
,

产品采用国际标准的主要内容之一
,

就是认真贯彻执行公差与配合
、

形

状与位置公差
、

表面粗糙度
、

螺纹
、

齿轮精度
、

键与花键等互换性基础标准
。

机械工业部于

今年以 机标函字 号通知
,

要求各行业必须认真贯彻执行
。

除齿轮精度仍按

机技字 号文的要求执行外
,

其它五项标准从 年起
,

凡创优 产 品和采用国际标准

产品
,

必须采用新的互换性基础标准
,

不贯彻不予验收
。

其它产品从 年起执行
。

为了进一步推动贯彻六项互换性基础标准工作
,

机械工业部
,

又于今年以 机

技函字 号通知
,

要求各单位认真贯彻执行
。

综上所述
,

结合继电器行业的实际情况
,

按以下要求
,

请各单位做好各项工作

一
、

总的要求

,’七五 ” 前三年
,

要大力抓好六项互换性基础标准的全面贯彻工作
,

各单位应组织

此项工作的领导班子与实干的工作班子
,

由厂长或总师挂帅
,

对生产和技术工作进行全

面领导
。

齿轮精度标准的贯彻
,

按部 机技字 号文的要求执行
,

即废除 年

标准
,

有关产品都应按 年标准 “级套级 ” 地改过来
。

新产品
,

创优产品
、

出 口产品
、

采用国际标准产品
,

必须 “级套级 ” 地贯彻
,

否

则不予验收
。 ‘

需要对齿轮精度级另进行合理调整的
,

应按 号文的要求
,

先报我所 以便汇总

七报专业局批准
。

确实有困难的
,

允充用 “数套级 ” 过渡
,

但对齿形
,

齿向精度应按 年标准检

查
。 “数套级 ” 不算贯彻标准

。

年必须做到 “级套级 ” 地贯彻新标准
。

年还达不到 “级套级 ” 的应申述理由报我所
,

以便汇总上报主管部门批准
。

·

但贯彻标准期限最迟不得晚于 年
。

。

其它五项标准的贯彻
,

按部 朽 机技字 号文要求执行
。

年创优产品和采用国际标准产品不贯彻五项标准者
,

不予验收
。

年起所有产品都要执行
,

特别是新产品
、

更新产品和出品产品
,

必须贯彻执行
。

特殊情况应报我所
,

以便汇总上报主管部门批准
。

但贯彻标准期限最迟不得晚于

年
。

关于老产品

年前要淘汰的老产品
,

可不要求贯彻齿轮精度标准
。

年前要淘汰的老产品
,

可不要求贯彻其它五项标准
。
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关于刀量具

刀量具要走在前面 ,

便安排生产
。

保证用户贯彻标准的要求
,

各行业厂应及时提出订货要求
,

以

刀量具生产广对于各试点厂和 年创优的产品应保证供应新的刀量具
,

并力争按

部要求到 年过渡到以新标准的刀量具为主导产品
,

其它刀量具作为特殊订货
。

二
、

具体要求和措施
各行业厂应按本厂现有生产产品情况

,

抓一下试行工作
,

以便总结经验
,

全面

贯彻
。

各行业厂应抓紧复核与六项基础标准有关的本企业的标准
,

包括有的 国 家标

准和部标准
。

如有与这些标准相矛盾的地方要修改
,

这项工作要力争在 年底完成
。

本行业的骨千企业应走在贯彻六项基础标准的前列
。

骨干企业 “贯彻 ” 的迟与早
,

好与坏
,

影响着整个行业
。

因此
,

对这些企业齿轮精

度标准的贯彻希望在 年完成
,

其它五项标准的贯彻做到 年创优产品贯彻标准
,

年力争过渡完毕
。

骨干企业还应对其配套件
、

通用件
、

借用件等贯彻六项互换性基础标准的工作做出

相应的安排
。

标准资料供应要跟上
,

刀量具供应渠道要疏通
。

六项基础标准和机械制图标准资料
,

各行业厂请向部标准化所联系
,

由部标准化

所统一向中国标准出版社购买一批
,

以便解决急需
。

请各行厂向机床局联系关于刀量具标准汇编的征订事宜
。

经费问题

贯彻标准是企业技术进步的重要组成部分
,

是需要人力和财力的
。

企业领导要统筹

安排
,

大力支持此项工作
。

经费来源可以根据异体情况利用新产品开发
、

技术 改 造 资

金
、

技术开发基金
、

利润留成或摊入成本
,

也可争取技术进步贷款
。

关于验收

为保证以上各条的兑现
,

坚决贯彻执行六项基础标准
。

年创优产品除验收产品

标准外
,

还要验收齿轮精度标准的贯彻情况
,

年创优产品和采用国际标准产品除上

述内容要验收外
,

还要增加其它五项基础标准的验收
。

其它产品贯彻六项基础标准的检查验收
,

纳入产品质量检验和产品质量等级评定一

并进行
。

齿轮精度标准的验收细则可参照郑州机械研究所提出的验收细则进行验收
。

其它五项标准的验收细则执行部标准化所提出的验收细则
。

二
、

六项基础标准

为了使各行业厂能进一步搞好此项工作
,

现将六项互换性标准的代号与名称提出
, 、

请各单位认真组织落实
,

贯彻执行好这些标准
。

公差与配合

月
,
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犷少

一 《公差与配合
、

总论
、

标准公差与墓本偏 差 》 一 《公 差

与配合
、

尺寸至 扩孔
,

轴公差带与配合 》 一 《公差与配合
、

尺寸大于

至 常用孔
、

轴公差带 》 日 一 《公差与配合
、

尺寸 孔
、

轴 公

差带 》 一 《公差与配合
、

未注公差尺寸的极限偏差 一 《光 沿

工作尺寸的检验 》
。

形状和位置公差

一 《形状和位置公差
、

代号及其注法 》 一 《形状和位 置 公

差
、

术语及定义 》 一 《形状和位置公差
、

未注公差的 规 定 》 一

《形状和位置公差
、

检测规定 》 一 《公差原 则 》 一 《确 定

圆度误差的方法 —两点三点法
》
。

表面粗糙度

一 《表面粗糙度
、

术语
、

表面及其参数 》 一 《表面粗糙度
、

参数及其数值 》
。

螺纹

一 《普通螺纹 直径 一 基本尺寸 》 一 《普通 螺纹

直径 一 毫米公差 》 一 《管路旋入端用
一

降通螺纹尺寸系 列 》 一

普通螺纹
、

墓本牙型 》 一 《普通螺纹 直径与螺距系列 直径 》

一 《普通螺纹
、

基本尺寸 直径 》 一 《普通螺纹
、

公差 与

配合 直径 》 一 《普通螺 纹
、

术 语 》 一 《普 通

螺纹
、

偏差表 直径 一 》 一 《普通螺纹
、

肩距
、

退刀槽
、

倒角 》
。

键

一 《圆柱直齿渐开线花键 《齿侧配合 模数
、

基本齿形 公 差 》
·

一 《圆柱直齿渐开线花键 齿侧配合 尺寸表 》 一 《平键和 键槽

的剖面尺寸 》 一 《普通平键
、

型式尺寸 》 一 《导向 平 键
、

型

式尺寸 》 一 《半圆键
、

键和键槽的剖面 尺 寸 》 一 《半圆键
、

形式尺寸 》 一 《薄型平键
,

键和键槽的剖面尺 寸 》 一 , 《薄 型

平键
、

形式尺寸 《 《键 技术条件 》 一 《楔键 键和键 槽 的剖

面尺寸 》 一 《普通楔键 》 一 《钩头楔键 》 一 《切

向键及键槽 》
。

齿轮

一 《渐开线圆柱齿轮承载能力计算方法 》 一 《渐开线圆 柱 齿

轮精度 》
。

与六项基础标准有关的机械制图标准和刀量具标准
,

请各单位按各自的需求量自行

征订
。

本文因篇幅有限
,

就不一一列出
。

年是执行 “七五 ” 计划的第一年
,

我们全行业应团结奋战
,

发扬愚公精神 , 在

抓紧搞好经济体制改革的同时
,

加强落实贯彻好六项互换性基础标准工作
,

努力提高全

行业中每个企业的素质和产品质量水平
。
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