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前  言
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精密冲裁件 工艺编制原则

1 范围

本标准规定了金属强力压边精密冲裁件(以下简称“精冲件”)的工艺编制原则。
本标准适用于采用强力压边精冲方法生产的金属精冲件。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T30573 精密冲裁件 通用技术条件

JB/T9175.1 精密冲裁件 结构工艺性

JB/T9175.2 精密冲裁件 质量

3 工艺规程的编制

3.1 编制工艺的必要条件

3.1.1 精冲件结构工艺性应符合JB/T9175.1的规定。

3.1.2 精冲设备应具有提供冲裁力、压边力和反压力的功能,应满足精冲所需的刚性和精度要求。

3.2 工艺规程编制内容

精冲件工艺规程的编制应包括备料、精冲、去毛刺以及其他后续工序工艺过程的编制。

3.3 常用工艺文件

常用工艺文件包括:
———精冲件图样;
———备料卡;
———精冲工艺参数卡;
———精冲工艺流程卡;
———精冲模具安装、调整规范;
———精冲工艺操作规范;
———精冲工序能力报告单。

4 工艺方案的确定

4.1 精冲件图样的绘制

精冲件图样是编制精冲工艺规范、设计精冲模具、选择精冲设备以及制定后续加工工艺的依据,同
时也是精冲件验收的技术文件。图样的绘制应符合以下规定:
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