
圆饼类、冲孔类自由锻件加工余量与公差标准

1、本标准规定的余量与公差。可按不同的工艺要求加在零件所标

注的基本尺寸上，若是粗加工图，其余量则可按 0.8a - 1.0a选取。

2、本标准规定锻件上、下公差各为相应余量的 1/3。

3、锻件不加工表面上的公差，根据锻件的形状和尺寸，按本标准

确定，余量为零。

4、锻件的基本尺寸的个位数数值圆到 0或 5.

5、试制产品的余量和公差可比本标准的数值适当放大。

不带孔圆盘尺寸 D/H≥6时，允许锻件带有鼓形。

冲孔件孔劲极限尺寸的计算见下式：

dmax=0.37D+6

dmin=0.208H+33

式中：

D-冲孔前锻坯直径，单位为毫米（mm）；

H-冲孔前锻坯高度，单位为毫米（mm）。

http://www.duanzaochina.com/news/list-htm-fid-47.html


更多锻件加工余量与公差标准请关注中国锻件网：

www.duanzaochina.com

http://www.duanzaochina.com/



