压机上自由锻造筒体余量与公差

一般要求
适用于压机上自由锻造的一般用途的碳素钢、合金钢锻件，并最终经过芯棒拔长工序完工，且零件尺寸符合L＞1.2D的筒体类自由锻件。
筒体类自由锻件的机械加工余量和公差应符合下表：
                                                                       ㎜

	零件长度
L


	零件直径D

	
	大于
	350
	400
	500
	630
	800
	1000
	1250
	1400
	1600
	1800

	
	至
	400
	500
	630
	800
	1000
	1250
	1400
	1600
	1800
	2000

	大于
	至
	余量α和极限偏差

	---
	1000
	30±11
	32±11
	34±11
	36±12
	38±13
	---
	---
	---
	---
	---

	1000
	1600
	32±11
	34±11
	36±12
	38±13
	40±13
	42±14
	44±15
	---
	---
	---

	1600
	2500
	34±11
	36±12
	38±13
	40±13
	42±14
	44±15
	47±16
	50±17
	53±18
	56±19

	2500
	4000
	36±12
	38±13
	40±13
	42±14
	44±15
	47±16
	50±17
	53±18
	56±19
	59±20


注：适用于冲孔后或扩孔后用芯棒拔长的自由锻件
    内孔余量按余量α的1.2-1.5倍计算
    重量按余量公差上偏差的一半计算，内径按余量公差下偏差的一半计算
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