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前　　言

　　ＹＣ／Ｔ２３５《一般公差》分为五个部分：

———第１部分：概论；

———第２部分：切削加工件；

———第３部分：冲压件；

———第４部分：焊接件；

———第５部分：由塑料半成品加工制成的塑料件。

本部分为ＹＣ／Ｔ２３５的第５部分。

ＹＣ／Ｔ２３５的本部分根据德国 ＨＡＵＮＩ公司企业标准ＮＫ１２２０５：１９９８《一般公差———由半成品加

工制成的塑料件》（德文版）重新起草。在采用ＮＫ１２２０５：１９９８时，增加了“第１章　范围”的内容，原

标准的第１章为本部分的第２章，其余各章依次类推。两标准在技术内容上和章条排列顺序上完全

相同。

为符合我国国情和便于使用，对于ＮＫ１２２０５：１９９８本部分还作了下列编辑性修改：

ａ）　删除诸如“本标准之表述仅供参考，恕不负改动之责”、“备注：代替１９９５年９月版本”等说明性

语句；

ｂ）　将第１章之前的叙述内容作为“引言”；

ｃ）　用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

ｄ）　“ＮＫ１２２０５”改为“ＹＣ／Ｔ２３５．５”。

本部分由国家烟草专卖局提出。

本部分由全国烟草标准化技术委员会（ＴＣ１４４）归口。

本部分起草单位：中烟机械技术中心有限责任公司。

本部分主要起草人：徐祖发、徐庆涛、龚美华。
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犖犓引言

　　零件的尺寸标注应以零件的内边棱或外边棱为基准，这样可以避免将材料的厚度公差计算进去。

在一块板材的范围内可能出现不同的公差，出于这一原因应尽量避免出现下沉。

　　注意！

在由ＰＭＭＡ和ＰＣ制成的零件中应尽可能避免出现螺纹。

由于材料的缺口敏感性，不允许螺纹的底部呈锐角，也不允许螺纹作为传动受力螺纹承受负荷。

应努力寻求其他的解决方案。

在冲孔和钻孔时应注意，孔的直径应大于规定使用螺钉直径的５０％。此外，应计算的收缩余量

最大可达５％。较大的孔和较厚的板材具有较小的收缩量。

其他的信息请参阅制造商说明。

表中公差值的适用条件是室温２０℃。如果预计工作温度有偏差，采用ＰＭＭＡ／ＰＣ与金属的结合

件时务请注意不同材料的不同膨胀系数和与零件相应的尺寸（变化）。

Ⅱ

犢犆／犜２３５．５—２００７



一般公差

第５部分：由塑料半成品加工制成的塑料件

１　范围

ＹＣ／Ｔ２３５的本部分规定了由半成品加工制成的塑料件的长度尺寸和角度尺寸一般公差以及直线

度、平面度和平行度一般公差。

本部分仅适用于由下列塑料半成品制成的塑料件：

———ＰＭＭＡ（一种有介电性质的有机玻璃）；

———ＰＣ（聚碳酸酯树脂）；

———带有表面涂层的ＰＣ（硬聚碳酸酯树脂）。

２　半成品厚度极限偏差

半成品厚度极限偏差见表１。

表１ 单位为毫米

厚度 ＰＭＭＡ ＰＣ
ＰＣ

表面涂层

１ — ±０．１ —

１．５ ±０．５５ ±０．１５ —

２ ±０．６ ±０．２ —

２．５ ±０．６５ — —

３ ±０．７ ±０．３ ±０．３

４ ±０．８ ±０．２ ±０．４

５ ±０．９ ±０．２５ ±０．５

６ ±１．０ ±０．３ ±０．６

８ ±１．２ ±０．４ ±０．８

１０ ±１．４ ±０．５ ±１．０

１２ ±１．６ ±０．６ —

１５ ±１．９ — —

２０ ±２．４ — —

２５ ±２．９ — —

３　长度尺寸极限偏差

长度尺寸（包括孔心间距和螺纹孔心间距以及孔尺寸）极限偏差见表２。
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