
第四章 !" # $ %&’&—’(((
铸件 尺寸公差与机械加工余量

’ 范围

本标准规定了铸件的尺寸公差等级和要求的机械加工余量等级。

本标准适用于由各种铸造方法生产的各类金属及其合金铸件的尺寸。

本标准既适用于在图样上给出的一般公差和 #或一般要求的机械加工余量，也适用于

标注在具体尺寸后面的个别公差和 #或个别要求的机械加工余量。

本公差体系用于铸造厂家提供模样或金属型装备，或承担模样或金属型装备检验责

任的场合。

) 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版

时，所示版本均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最

新版本的可能性。

*+, ’-.)：’(() 技术制图 表面特征表示方法

- 定义

下列定义适用于本标准。

-/’ 铸件基本尺寸

机械加工前的毛坯铸件的尺寸（见图 ’），包括必要的机械加工余量（见图 )）。

-/) 尺寸公差

允许尺寸的变动量。公差等于最大极限尺寸与最小极限尺寸之代数差的绝对值；也
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等于上偏差与下偏差之代数差的绝对值。

!"! 错型（错箱）

由于合型时错位，铸件的一部分与另一部分在分型面处相互错开（见图 !）。

!"# 要求的机械加工余量（$%&）

在毛坯铸件上为了随后可用机械加工方法去除铸造对金属表面的影响，并使之达到

所要求的表面特征和必要的尺寸精度而留出的金属余量。

对圆柱形的铸件部分或在双侧机械加工的情况下，$%&应加倍（见图 ’和图 (）。

!"’ 起模斜度

为使模样容易从铸型中取出或型芯自芯盒脱出，平行于起模方向在模样或芯盒壁上

的斜度。

!"( 壁厚

壁厚是指由铸型与铸型、铸型与型芯、型芯与型芯之间构成的铸壁厚度。

图 ) 图样标注

# 尺寸标注

除壁厚的尺寸标注（允许存在由两个尺寸组成的尺寸链）外，应避免链式尺寸标注。

’ 公差等级

铸件公差有 )(级，代号为 *+)至 *+)(（见表 )）。

对于不适合采用一般公差的尺寸，应规定个别公差。
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图 ! 尺寸公差与极限尺寸

" 错型（错箱）

除非另有规定，错型应处在表 #所规定的公差范围内（见图 $）。当需要进一步限制

错型时，应在图样上注明最大错型值（见 ##%#）。

图 $ 最大错型
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! 壁厚

除非另有规定，在 "#$至 "#$%级中的壁厚公差应比其他尺寸的一般公差粗一级，例

如，如果图样上标注的一般公差为 "#$&，则壁厚公差为 "#$$。

’ 倾斜要素

在设计要求有斜度（例如，带有起模斜度）的场合，应采用沿斜面对称分布的公差（见

图 (）。

图 ( 斜面上的公差

图样上一般应规定斜度是增加材料，还是减去材料，或取平均值，例如：
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斜度 !，图 "#）；斜度一，图 "$）；斜度土，图 "%）。

与图样上通用的斜度布置不同的特殊表面的斜度，应在该表面上单独标注，例如

。

对于要机械加工的尺寸，为了能获得成品尺寸，应采用“斜度 !”，而不考虑图样上对

斜度的通用技术要求。

&公差带的位置

除非另有规定，公差带应相对于基本尺寸对称分布，即一半在基本尺寸之上，一半在

基本尺寸之下（见图 ’）。

因特殊原因，经铸造厂与采购方协商同意，公差带也可以不对称分布。在此种情况

下，公差应单独标注在基本尺寸的后面。

() 要求的机械加工余量（*+,）

()-( 除非另有规定，要求的机械加工余量适用于整个毛坯铸件，即对所有需机械加

工的表面只规定一个值，且该值应根据最终机械加工后成品铸件的最大轮廓尺寸，根据相

应的尺寸范围选取（见图 &）。

铸件某一部位在铸态下的最大尺寸应不超过成品尺寸与要求的加工余量及铸造总公

差之和（见图 ’和图 . /图 0）。当采用斜度时，斜度应另外考虑，如图 "所示。

()-’ 要求的机械加工余量等级

要求的机械加工余量等级有 ()级，称之为 ,，1，2，3，4，5，6，7，8和 9级（见表 ’）。

注：推荐用于各种铸造合金和铸造方法的 *+,等级列在表 1(中，仅作为参考资料用。

()-: 由铸造厂预机械加工的表面

采购方应按 ;<= (:)’的规定，在图样上规定需要由铸造厂进行预机械加工的表面和

为进行最终机械加工所需的机械加工余量。

为达到预机械加工状态所需的机械加工余量与表 ’中的规定值无关，应由铸造厂负

责确定。
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图 ! 凸台外面作机械加工

图 " 内腔作机械加工

图 # 台阶尺寸作机械加工

图 $ 在铸件某一部分一侧作机械加工
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图 ! 最终机械加工后铸件的最大轮廓尺寸

"" 在图样上的标注

""#" 铸造公差的标注

符合本标准的铸造公差应按下列方式之一标注在图样上：

$）用公差代号统一标注；

例如：“一般公差 %& ’ ( )*"*—+(",”

-）如果需要进一步限制错型（见第 )章）；

例如：“一般公差 %& ’ ( )*"*—+(",—最大错型 "#.”

/）如果需要在基本尺寸后面标注个别公差。

例如：“!. 0 1”或“,22 3 .
4 1”

""#, 机械加工余量的标注

应在图样上标出需机械加工的表面和要求的机械加工余量值，并在括号内标出要求

的机械加工余量等级。当制造模样或金属型装备时应考虑这些要求。

要求的机械加工余量应按下列方式标注在图样上。

$）用公差和要求的机械加工余量代号统一标注；

例如：对于轮廓最大尺寸在 *22 5 )12 66范围内的铸件，要求的机械加工余量等级为

7，要求的机械加工余量值为 )66（同时铸件的一般公差为 %& ’ ( )*"*—+(",）为

“%& ’ ( )*"*—+(",—89:)（7）”

注：允许在图样上直接标注经计算后得出的尺寸值。

-）如果需要个别要求的机械加工余量，则应标注在图样的特定表面上（见 "2#1）。

例如：见图 "2
—1."—
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图 !" 要求的机械加工余量在特定表面上的标注

表 ! 铸件尺寸公差 ##

毛坯铸件基本尺寸，## 铸件尺寸公差等级 $%!）

大于 至 ! & ’ ( ) * + , - !" !! !& !’&）!(&）!)&） !*&），’）

— !" "."- ".!’ ".!, ".&* ".’* ".)& ".+( ! !.) & &., (.& — — — —

!" !* ".! ".!( ".& ".&, ".’, ".)( ".+, !.! !.* &.& ’." (.( — — — —

!* &) ".!! ".!) ".&& ".’" ".(& ".), ".,& !.& !.+ &.( ’.& (.* * , !" !&

&) (" ".!& ".!+ ".&( ".’& ".(* ".*( ".- !.’ !., &.* ’.* ) + - !! !(

(" *’ ".!’ ".!, ".&* ".’* ".)" ".+" ! !.( & &., ( ).* , !" !& !*

*’ !"" ".!( ".&" ".&, ".(" ".)* ".+, !.! !.* &.& ’.& (.( * - !! !( !,

!"" !*" ".!) ".&& ".’" ".(( ".*& ".,, !.& !., &.) ’.* ) + !" !& !* &"

!*" &)" — ".&( ".’( ".)" ".+& ! !.( & &., ( ).* , !! !( !, &&

&)" ("" — — ".(" ".)* ".+, !.! !.* &.& ’.& (.( *.& - !& !* &" &)

("" *’" — — — ".*( ".- !.& !., &.* ’.* ) + !" !( !, && &,

*’" ! """ — — — ".+& ! !.( & &., ( * , !! !* &" &) ’&

! """ ! *"" — — — ".," !.! !.* &.& ’.& (.* + - !’ !, &’ &- ’+

! *"" & )"" — — — — — — &.* ’., ).( , !" !) &! &* ’’ (&

& )"" ( """ — — — — — — — (.( *.& - !& !+ &( ’" ’, (-

( """ * ’"" — — — — — — — — + !" !( &" &, ’) (( )*

* ’"" !" """ — — — — — — — — — !! !* &’ ’& (" )" *(

!）在等级 $%! / $%!)中对壁厚采用粗—级公差（见第 +章）。
&）对于不超过 !*##的尺寸，不采用 $%!’ / $%!*的一般公差，对于这些尺寸应标注个

别公差。 ’）等级 $%!*仅适用于一般公差规定为 $%!)的壁厚。
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表 ! 要求的铸件机械加工余量（"#$） %%

最大尺寸&） 要求的机械加工余量等级

大干 至 $!） ’!） ( ) * + , - . /

— 01 12& 12& 12! 123 120 124 124 125 & &20

01 63 12& 12! 123 123 120 124 125 & &20 !

63 &11 12! 123 120 124 125 & &20 ! !27 0

&11 &61 123 120 124 127 &2& &24 !2! 3 0 6

&61 !41 123 124 125 & &20 ! !27 0 424 7

!41 011 120 125 128 &23 &20 !24 324 4 5 &1

011 631 124 127 &2& &24 !2! 3 0 6 8 &!

631 & 111 126 128 &2! &27 !24 324 4 5 &1 &0

& 111 & 611 125 & &20 ! !27 0 424 7 && &6

& 611 ! 411 127 &2& &26 !2! 32! 024 6 8 &0 &7

! 411 0 111 128 &23 &27 !24 324 4 5 &1 &0 !1

0 111 6 311 & &20 ! !27 0 424 7 && &6 !!

6 311 &1 111 &2& &24 !2! 3 024 6 8 &! &5 !0

&）最终机械加工后铸件的最大轮廓尺寸。
!）等级 $和 ’仅用于特殊场合，例如，在采购方与铸造厂已就夹持面和基准面或基准目标商定

模样装备、铸造工艺和机械加工工艺的成批生产情况下。
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附 录 !

（提示的附录）

铸造公差

!" 表 !"和表 !#列出了各种铸造方法通常能够达到的公差等级。正如在本标准

引言中所指出的，铸造方法的精度取决于许多因素，包括：

———铸件的复杂程度；

———模样装备或金属型装备的类型；

———所涉及的金属或合金；

———模样或金属型的状况；

———铸造厂的生产方式。

!# 对于大批量重复生产方式，有可能通过精心调整和控制型芯的位置达到比表 !"

所示更精的公差等级。

!$ 在用砂型铸造方法作小批量和单个铸件生产时，通过采用金属模样和研制开发

装备及铸造工艺来达到小公差的做法通常是不切实际且不经济的。表 !#给出了适用于

这种生产方式的较宽的公差。

!% 本标准表 "中的公差是根据许多国家的铸造厂的数据。这些数据被用于构成

一组光滑曲线。这些曲线采用的增量为：

!#，用于等级 &’" ( &’"$；$!#，用于等级 &’"$ ( &’")。

铸件的许多尺寸受分型面和型芯的影响，因而需要增大尺寸公差。鉴于设计者没有

必要了解所用的铸型和型芯的布置情况，因此这些公差增加量已经包括在表 "中。
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表 !" 大批量生产的毛坯铸件的公差等级

方 法

公差等级 #$

铸 件 材 料

钢 灰铸铁 球墨铸铁可锻铸铁 铜合金 锌合金 轻金属合金镍基合金钴基合金

砂型铸造

手工造型
"" % "& "" % "& "" % "& "" % "& "’ % "( "’ % "( ) % "* "" % "& "" % "&

砂型铸造机器

造型和壳型
+ % "* + % "* + % "* + % "* + % "’ + % "’ , % ) + % "* + % "*

金属型铸造

（重力铸造或低压铸造）
— + % "’ + % "’ + % "’ + % "’ , % ) , % ) — —

压力铸造 — — — — - % + & % - & % , — —

熔模铸造
水玻璃 , % ) , % ) , % ) — . % + — . % + , % ) , % )

硅溶胶 & % - & % - & % - — & % - — & % - & % - & % -

注

" 表中所列出的公差等级是指在大批量生产下、且影响铸件尺寸精度的生产因素已得到充分
改进时铸件通常能够达到的公差等级。

* 本标准还适用于本表未列出的由铸造厂和采购方之间协议商定的工艺和材料。

表 !* 小批量生产或单件生产的毛坯铸件的公差等级

方 法 造型材料

公 差 等 级 #$

铸 件 材 料

钢 灰铸铁 球墨铸铁可锻铸铁 铜合金 轻金属合金镍基合金钴基合金

砂型铸造

手工造型

粘土砂 "( % ". "( % ". "( % ". "( % ". "( % ". "" % "( "( % ". "( % ".

化学粘结剂砂 "* % "& "" % "( "" % "( "" % "( "’ % "* "’ % "* "* % "& "* % "&

注

" 表中所列出的公差等级是小批量的或单件生产的砂型铸件通常能够达到的公差等级。
* 本表中的数值一般适用于大于 *.//的基本尺寸。对于较小的尺寸，通常能经济实用地保
证下列较细的公差：

0）基本尺寸!"’//：精三级；
1）"’//2基本尺寸!"-//：精二级；
3）"-//2基本尺寸!*.//：精一级。

( 本标准还适用于本表未列出的由铸造厂和采购方之间协议商定的工艺和材料。
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附 录 !

（提示的附录）

要求的机械加工余量（"#$）

推荐用于各种铸造合金及铸造方法的 "#$等级列于表 !%中。

表 !% 毛坯铸件典型的机械加工余量等级

方 法

要求的机械加工余量等级

铸 件 材 料

钢 灰铸铁球墨铸铁可缎铸铁铜合金锌合金轻金属合金镍基合金钴基合金

砂型铸造

手工造型
&’ ( ) ’ * ) ’ * ) ’ * ) ’ * ) ’ * ) ’ * &’ ( &’ (

砂型铸造机器

造型和壳型
) ’ * + ’ & + ’ & + ’ & + ’ & + ’ & + ’ & ) ’ * ) ’ *

金属型

（重力铸造和低压铸造）
— ,’ ) , ’ ) , ’ ) , ’ ) , ’ ) , ’ ) — —

压力铸造 — — — — ! ’ , ! ’ , ! ’ , — —

熔模铸造 + + + — + — + + +

注：本标准还适用于本表未列出的由铸造厂和采购方之间协议商定的工艺和材料。
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附 录 !

（提示的附录）

参考文献
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的概述、定义、符号和表示方法

［*］#$% +,+’："’(" 技术制图 几何公差 几何公差的基准和基准系统

［)］#$% "&")+："’’, 技术制图 模压件、铸件和锻件的简化表示
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