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冲 压 件 尺 寸 公 差

Tolerance of dimensions for stampings

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了金属冲压件的尺寸公差等级符号、代号、公差数值及极限偏差

    本标准适用十金属材料冲压成形的零件。非金属材料冲压件可参照执行

2 术语

2. 1 平冲压件

    经平面冲裁工序加工而成形的冲压件。

2.2 成形冲压件

    经弯曲、拉深及其他成形方法加工而成的冲压件

3 公差等级、符号、代号及数值

3.1 平冲压件尺寸公差分11个等级，即:ST 1,ST 2至ST 11。其中ST表示平冲压件尺寸公差，公大

等级代号用阿拉伯数字表示。从ST 1至ST 11等级依次降低

    平冲压件尺寸公差适用于平冲压件，也适用于成形冲压件上经冲裁工序加工而成的尺寸

    平冲压件尺寸公差数值按表1规定。

                                    表 1 平冲压件尺寸公差 mm

基本尺寸 材料厚度 公 差 等 级

大于 至 大于 至 ST 1 ST 2 ST 3 ST 4 ST 5 ST 6 ST 7 ST S ST g ST U〕 Sln

1

0.5 0. 008 0.010 0.015 0.020 0.03 0.04 0.06 0.08 。12一0 飞6

0.5 1 0.010 0. 015 0.020 0. 03 0.04 0.06 0.08 ()12 0. 16

1 ]，5 0. 015 0. 020 0. 03 0. 04 0. 06 0.08 0. t2 0. 16 卜0. 24 ‘、.31

{

1 3

().5 0. 012 (}.018 0. 026 {)，036 0.05 0. 07 0. 10 0. 14 0. 20 一()28}·0. 40l

l

0.5 1 0.018 0.026 0. 036 0.05 0.07 0. 10 0.14 0. 20 0 28 {州 一6

  几6{)7Y
1 3 0. 026 0.036 0. 05 0. 07 0. 10 0.14 0. 20 己 28 ().41

3 4 0.034 0. 05 0.07 0.09 0. 13 0. 18 0. 26 日.36 ’。， 的 70 钾.99S
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续表 」 tll7n

基本尺、于 材料厚度 公 差 等 级

大于」至 大于 至 ST 1 ST 2 S丁 3 ST 4 ST 5 S下 6 ST 7 ST 8 ST g ST 10 5下 11

a

一一 1

  10

1
0.5 ()，018 0.026 0.036 0.05 0.07 0.10 0.]4 0.20 0.28 0，40 0 56

0.5 1 0. 026 0. 036 0.05 0.07 0- 10 0-14 0-20 0_艺8 0. 40 0.56 0.78

1 s 0.036 a. 05 0.07 0.10 0. 14 0.20 0.28 0.40 0 56 0. 7 A 1. 10

3 6 0. 046 0.06 0.09 0. 13 0. 18 0. 26 0. 36 0.48 0.68 0.98 飞、40

6 0.06 0.08 0. 11 0. 16 0.22 0. 30 0. 42 0. 60 0. 84 1. 20 1. 60

1O 25

0.5 ().026 0. 036 0. 05 0. 07 0.10 0. 14 0. 20 ().28 (}.40 U. 56 0.78

0.5 1 0. 036 0.05 0.07 0. 10 0.14 0.20 0.28 0. 40 0. 56 ()78 L 10

1 3 0，05 0 07 0. 10 0. 14 0. 20 0.28 0.40 0. 56 0.78 1.，石刃1.50

3 6 0. 067'0.。9 0. 13 0. 18 0. 26 0.36 0. 50 0. 70 1.00 1.40 2. 00

6 0.08 u l艺     Q 16

下~甘 一

    0. 22 0. 32 0. 44 0. 60 0.88 1. 20 1. 60 2.40

25     63

}

0. 5 0. 036 0.05)0.盯 0.10 0.14 0. 20 0.28 0. 40 0. 56 0. 78 1.10

0.5 1 0.05 0. 07

气

「 0. 10 0. 14 0.20 0.28 0.40 0.56 0. 78 1.10 l. 50

1 3 0.07 0. 10
!
1 叹)，14
1 ___

0 20 0. 28 0.40 0.56 0.78 1-10 1. 50 2. 10

3 6 0. 09 0. 12

}一;飞8一‘).26
0. 36 0. 50 o. 70 0. 98 1.40 2.00 2.80

6 0.11 0. 16{0一口.30 0.44 0.60 0.86 1. 20 1. 60 2‘20 3. 00

63 160

0.5 0.04 0.06 Q.勺9 0 12 0.18 0.26 0.36 0.50 0.70 0.1.)8 1.夺0

0.5 1 0.06 0.09 0. 12 0. 18 0. 26 0.36 0.50 0. 70 0. 98 1.40 2. 00

1 3 0 09 0. 12 0. 18 0.26 0.36 0，50 0.70 0.98 l. 40 2. 00 2. 80

3 6 0. 12 0. 16 0. 24 0. 32 0. 46 0.64 0.90 1. 30 -15oi1.8012-603. 60

6 0 【礴 0. 20 0.28 0 40 0. 56 0.78 1. 10 1 50 2- 10 2_90 4. 20

160 400

0. 5 0. 06 0.09 0. 12 0.18 0. 26 0. 36 0. 50 0. 70 0. 98 1.40 2. 00

0 5 1 0.09 0. 12 0. 18 0. 26 0. 36 0.50 0. 70 1.00 1. 40 2. 00 2.80

1 3 0. 12 0.18 0. 26 0. 36 0.50 0. 70 1.00 1. 10 2.00 2.80 4.00

一36 0.16 0.24 0.32 0.46 0.64 0.90 1. 30 1.80 2. 60 3. 60 4. 80

厅一一一{。400.56 0. 78 1. 10 I 50 2.10 2.90 4. 20 5.8们
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续表 1 Cll TIl

3.2 成形冲压件尺寸公差分10个等级，即:FT 1,FT 2至FT 10. FT表示成形冲压件尺寸公差，公差

等级代号用阿拉伯数字表示。从FT 1至FT 10等级依次降低

    成形冲压件尺寸公差数值按表2规定

                                  表 2 成形冲压件尺寸公差 mm

基本尺寸 材料厚度 公 差 等 级

大于 至 大于 至 FT 1 FT 2 FT 3 F丁 4 FT 5 Fr 6 FT 7 FT 8 FT g FT 10

1

0-5 0.010 0.016 0. 026 0.04 0. 06 0.10 0.16 0.26 0_吐0 0.60

0 5 1 0.014 0.022 0. 034 0.05 0.09 0.14 0.22 0.34 10.50 10.90

1 1.5 0.020 0.030 0.05 0.08 0.12 0.20 0. 32 0. 50 10.90 11.40

1 3

0.5 0. 016 0. 026 0.040 0. 07 0. 11 0. 18 0. 28 0. 44 0. 70 L 00

0. 5 1 0. 022 0. 036 0. 06 0.09 0. 14 0. 24 0- 38 0.以) 0 90 1. 40

1 3 0.032 0.05 0.08 0.12 0. 20 0. 34 0 54 0. 86 1.20 2. 00

3 4 0.04 0. 07 0. 11 o. 18 0.28 0.44 0. 70 1. 10 1.8G 2 80
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续表 2 竹 ITles

基本尺寸 材料厚度 公 差 等 级

大于 至 大于 至 FT I FT Z FT 3 FT 4 FT S FT 6 FT 7 Pfs

                    一

FT ‘尹

�「

F月 1!2

3 l0

0.5 0 022 0.036 0 06 0 09 0 14 0.24 0.38 0 60 侧尸   L 4切

0 5 l 0.032 0.05 0.08 0 12 0 20 0.34 0.54 0 86 1 4() 2.乡，

1 3 0.05 0.07 0.11 0，18 0.30 0.48 (}.76 1.20 2.〔)0 3.岁、

3 6 0.06 0.09 0.14 0.24 0，38 0，60 1.00 1.60 2.60 4.00

6 0 07 0.11 0.18 0.28 0.44 0 了0 1 10 1.80 2‘8(1 4 4(j

10 25

0.5 0 030 0 05 0.08 0，12 0 20 0.32 0.50 0，80 1.2o12.00

0.5 l 0 04 0.07 0.11 0 18 0 28 0 46 0.72 1 10 1.80 2 80

l 3 0‘06 0 10 0。16 0.26 0.40 0.64 1 00 1 60 2 60 4 00

3 6 0 08 0，12 0.20 0.32 0 50 0 80 120 2.00 3 20 5_00

G 0.10 0.14 0 24 0 40 0 62 1.00 1.60 2.60 4.0口 6.40

25 63

0 5 0.04 0.06 0 10 0.16 0.26 0.40 0.64 1 00 1 60 2‘60

0.5 l 0.06 0 09 otl4 0 22 0 36 0 58 0 90 1 40 2t20 3 6C

1 3 0.08 0 12 0‘20 0.32 0 50 0.80 1_20 2.00 3.20 5 06

3 6 0，10 0，16 0，26 0 40 0 66 1.00 1.60 2.60 牛 00 6.4吃}

6 0.11 0.18 0.28 0.46 0.76 1.20 200 3.20 5.00 8.O0

63 160

0.5 0 05 0 08 0.14 0.22 0.36 0.56 0.90 1 40 艺.艺0 3‘60

0.5 l 0.0? 0.12 0 」9 0.30 0.48 0‘78 1 20 2.00 3 20 5 00

1 3 0.10 0.16 0‘26 0.42 0.68 1、10 飞 80 2，80 级 弓0 7 0勺

3 6 0 14 0 22 0 34 0 54 0.88 140 2.匆 3.40 5 60 9 0C

6 0.15 0.24 038 0 62 1，00 1 60 2.60 4.00 6 60 10.。()

160 400

0.5 0 10 0 16 0t26 0 42 0 70 1.10 1.80 艺 80 4.40

0.5 1 0.14 0‘24 0 38 0.62 1.00 1 60 2 60 连.00 6.40

1 3 0.22 0.34 0.54 0.88 1.40 2.20 3 40 5 60 9 00

3 6 0，28 0.44 0.70 1 10 180 2 80 魂 40 7 00 11.O0

6 0 34 0.54 0.88 1.40 ZtZo 3、40 5_60 9.00 1魂 0已



GRIT 13914一92

续表 z

基本尺寸 材料厚度 公 差 等 级

大于 至 大于 至 Fr 1 FT 2 F1 3 FT 4 Fr s FT 6 FT 7
I' T卜

价一.-
卜一、几-4{J0

l

一
一

  t 000

!

{

l一。.5
l

0. 24 0.36 0. 62 1.50)一1.6。一刁水训 I
0 汤 1

}
0. 34 D. 54 588一

一

11.40 2.岁〕 。.4 {

1 401 l3 0.44 D. 70 1.10 1.80 2.8。

3 G 0. 56 0. 90 1.40 2. 20 3.40一561,
} 一-
。 9. GO 上1. 1,

                        一J

生0()(〕一;;‘.6 0. 62 1.00 1.60 2.60 4.0{〕 “ 生0

3.3 冲压件未注尺寸·公差按本标准规定系列，由相应的技术文件作出具体规定

4 冲压件尺寸极限偏差

    平冲压件、成形冲压件尺寸的极限偏差按下述规定选取

4门 孔(内形)尺寸的极限偏差取表中给出的公差数值，冠以“+”作为h偏差、下偏差为。

4.2轴(外形)尺寸的极限偏差取表中给出的公差数值，冠以“一”号作为下偏差、上偏差为。

4.3 孔中心距、孔边距、弯曲、拉深与其他成形方法而成的长度、高度及未注公差尺寸的极限偏差，取表

巾给出的公差值的一半，冠以“士”号分别作为上、下偏差。

5 公差等级选用

    平冲压件、成形冲压件尺寸公差等级选用见附录A(参考件)
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  附 录 A

公差等级 选 用

    (参考件)

A1 平冲压件尺寸公差等级选用按表A1规定。

表Al

加工

方法

尺 寸

类 型

公 差 等 级

ST1 ST2 ST3 ST4 ST5 ST6 ST7 ST8 5丁， STlo ST11

梢密

冲裁

外 形

内 形

孔 中

心 距

孔 边

距

i

}

普通

冲裁

外 形

内 形

孔 中

心 距

孔 边

距

l

成形

冲压

平面

冲裁

外 形

内 形

孔 中

心 距

孔 边

距

{
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A2 成形冲压件尺寸公差等级选用按表A2规定

                                                表 A2

附加说明:

本标准由中华人民共和国机械电了工业部提出。

本标准由机械电子工业部电子标准化所归口。

本标准由机械电子工业部工艺研究所负责起草

本标准主要起草人常志新、王朋武、石定永、杨自强


