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前  言
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金属板料精冲挤压复合成形件
工艺规范

1 范围

本标准规定了金属板料强力压边精冲挤压复合成形件(以下简称“精冲挤压件”)的工艺规范,包括

成形方式分类,工艺规程的编制,材料、模具与设备的选择。
本标准适用于采用强力压边精冲与挤压复合成形方法生产的精冲挤压件。

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。

GB8176 冲压车间安全生产通则

GB/T8541 锻压术语

GB/T30572 精密冲裁件 工艺编制原则

GB/T30573 精密冲裁件 通用技术条件

JB/T6541 冷挤压件 形状和结构要素

JB/T9175.1 精密冲裁件 第1部分:结构工艺性

JB/T9175.2 精密冲裁件 第2部分:质量

3 术语和定义

GB/T8541界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
精冲挤压复合成形工艺 fineblankingcombinedwithextrusionprocess
采用精冲成形设备,通过精冲与挤压共同作用实现金属板料零件成形的工艺。

4 符号

下列符号适用于本文件。

D ———挤压凹模型腔直径,单位为毫米(mm);

d ———挤压凸模直径,单位为毫米(mm);

S0 ———挤压变形前板料毛坯的横截面积,单位为平方毫米(mm2);

S1 ———挤压变形后成形件的横截面积,单位为平方毫米(mm2);

H ———挤压凸模挤压行程,单位为毫米(mm);

H1 ———挤压反顶杆运动行程,单位为毫米(mm);

h ———压边圈V形齿高度,单位为毫米(mm);

LR ———压边圈V形齿周长,单位为毫米(mm);

Lt ———精冲件剪切周长,单位为毫米(mm);
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